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de la contrefaçon. Pour distinguer ce volume, il porte 
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Le dépôt légal de ce Manuel a été fait dans le cours du 
mois de mai 1875, et toutes les formalités prescrites par 
les traités ont été remplies dans les divers États avec 
lesquels la France a conclu des conventions littéraires. 


PRÉFACE 


L'art du mouleur ne se renferme plus aujourd’hui 
dans l’étercelle reproduction des statues antiques; il 
a pris un nouvel essor; il s'associe aux travaux des 
physiologistes qui, sur les pas de leurs immortels 
maîtres, se livrent avec persévérance à l'étude des 
formes extérieures du crâne et du corps de l’homme. 
L'orthopédiste, le naturaliste, l’archéologue, le nu- 
mismate ont souvent recours au mouleur, et la ma- 
jeure partie des personnes qui viennent étudier à 
Paris s’empressent de joindre la connaissance de son 
art utile et agréable à toutes celles qu’ils moissonnent 
dans la capitale, pour les répandre ensuite sur les 
divers points de la France où ils doivent se fixer. 
C'est à l'aide du moulage que l'observateur, éloigné 
du centre des lumières, transmet aux académies et 
aux corps savants le résultat de ses recherches, qu'il 
conserve les monstres, les défectuosités, les superfé- 
tations qu'il importe d'étudier, de constater et de faire 
connaître. 

D'un autre côté, l'industrie s’est emparée des pro- 
cédés du moulage et les a mis à profit pour produire 
de nouveaux objets utiles à l’ornementation de nos 
habitations et à nos besoins journaliers. Les ciments, 
les compositions plastiques, la cire, la gélatine, la 
colle, le papier, le bois même ont fourni au mouleur 
de nouvelles matières qui ont agrandi son domainé 
et qui sont devenues, entre ses mains, des produits 
artistiques, que l’on ne pouvait se procurer aupara- 
vant qu'à grands frais. 
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Le Manuel du Mouleur en plâtre avait été rédigé 
primitivement par M. LEBRUN avec tant de soin et 
une connaissance si parfaite du sujet traité qu'il a 
été accueilli par le public avec une faveur marquée. 
C’est pour lui conserver la place honorable qu'il oc- 
cupe que nous l’avons complété par le Moulage et le 
Clichage des médailles, travail dù à la plume d'unautre 
praticien aussi modeste que consciencieux, M. F.-B. 
Roger, de la Société d’Emulation du Jura. 

Les procédés de moulage relatifs à des objets extrè- 
mement variés ne sont pas suffisants lorsqu'il s'agit 
de reproduire des médailles en relief. Ces pièces sont 
en général d’une grande délicatesse et d'une exécu- 
tion artistique très-soignée. Nous avons donc cru de- 
voir consacrer à cette branche de l'art du mouleur 
une partie distincte qui renferme les procédés spé- 
ciaux à cette industrie, pratiquée principalement par 
les numismates et les collectionneurs de médailles. 
Nous avons 6t6 conduits ainsi à diviser ce Manuel en 
deux Livres bien distincts : les Moulages artistiques 
et industriels, le Moulage et le Clichage des médailles. 

Afin d'éviter au lecteur de longues recherches parmi 
tous les procédés décrits dans ce Manuel, il a été né- 
cessaire d'adopter des divisions bien tranchées, quoi- 
que se succédant progressivement les unes aux autres. : 
L'ouvrage y a gagné en clarté et en concision, les pre- 
miers chapitres servant d'introduction aux chapitres 
suivants, sans qu'il soit nécessaire d'entrer dans des 
redites toujours fatigantes. Voici le plan que nous 
avons adopté : 

Le premier livre se divise en huit sections : 

La 1" contient tout ce qui est relatif au moulage 
en plâtre, depuis le choix du gypse jusqu'aux procédés 
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nécessaires pour la conservation des figures qu'il 
produit. Nous avons soigneusement distingué les 
différentes espèces de moules, et décrit en détail la 
manière de mouler et de couler le plâtre. Sans cette 
précaution, les procédés de moulage sont remplis de 
confusion et d'obscurité. Cette première section, qui 
comprend toutes les opérations du moulage, est la\ 
plus importante du premier livre. 

Les 2°, 3°, 4°, 5°, 6° et 7° sections traitent des ma- 
lières molles ou liquides autres que Le plâtre. Les 
ciments simples et composés, les mortiers, les nou- 
velles matières plastiques, l'argile, la cire, le carton, 
le carton-pierre, la sciure de bois, et bien d’autres 
compositions sont décrites dans le plus grand détail, 
quant à leur nature et à leur application. 

Les 8°, 9e et 40° sections concernent le moulage des 
matières solides, telles que le bois, l’écaille, la corne 
et la baleine. 

Le second livre se divise aussi en quatre sections: 

* La première traite du moulage des méduilles au 
plâtre et au soufre, ainsi que les procédés de colora- 
tion de ces deux matières. | | 

La seconde contient le moulage à l’aide des ma- 
tières plastiques, telles que la cire, la mie de pain, 
la colle, la gélatine, la sciure de bois, le papier, le 
carton, ainsi qu'avec quelques matières dures telles 
que la pierre, le verre et le bois. 

Dans la troisième partie se trouvent décrits le cli- 
chage des médailles en métalet la composition des allia- 
ges les plus convenables pour cette opération délicate. 

Enfin, la quatrième partie renferme en détail les 
procédés de confection des méduillers, et des cadres 
de médailles. 
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Cette nouvelle édition peut donc être considérée 
comme un ouvrage tout-à-fait nouveau, à cause de 
la quantité de sujets qui y sont décrits et de l'ordre 
nouveau dans lequel ils y sont traités. Les annota- 
tions et les corrections de MM. MaGnier et DE VaLi- 
courT ont été refondues dans le texte original de 
manière à en rendre la lecture plus facile. Les perfec- 
tionnements industriels les plus récents ont été intro- 
duits, toutes les fois qu’il en a été besoin, par MM. F. 
MALEPEYRE êt A. BRANDELY. Grâce à la collaboration 
de ces quatre auteurs, avantageusement connus par 
divers manuels publiés dans l'Encyclopédie-Roret, 
nous pouvons dire que l’ouvrage que nous offrons 
aujourd'hui au public est à la hauteur des connais- 
sances actuelles et au courant des industries dont il 


_ traite. 


L'exécution matérielle a été aussi soignée qu'il 
nous a été possible. Les figures, autrefois gravées sur 
des planches en taille-douce placées à la fin des vo- 
lumes, ont été gravées en relief et intercalées dans 
le texte, afin d'en faciliter la lecture. Malgré ces chun- 
gements et ces notables améliorations, le prix de ce 
Manuel n'a pas été augmenté ; il est mème moins 
élevé que celui des anciennes éditions des Manuels 
du Mouleur en plâtre et du Mouleur en Médailles, 
qui se vendaient autrefois séparément et qui sont 
réunis aujourd’hui en un seul volume. Nous espé- 
rons répondre ainsi à la bienveillante appréciation 
du public et conserver à ce Manuel l'estime dont il a 
toujours joui auprès des artistes, des amateurs et des 
industriels. 
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MOULEUR 
RU) INTRODUCTION. 
| | NE LE i 
| à La plastique est l’art de prendre des empreintes, 
: de faire des creux sur les reliefs, et de reproduire les " 
| A originaux à l’aide de ces creux. Cet art est celui du 
‘ ; mouleur. Il tient aux beaux-arts et aux arts mécani- 
À ques. Appelé à reproduire la sculpture, le mouleur 
$ doit en étudier les formes, en sentir les beautés, et 
|» 4 se rapprocher ainsi de l'inspiration de Vartiste, tan- cs 
à dis que dans la partie technique du moulage, son Le 
s A travail est simplement manuel. Il résulte de cette ES 
S observation que le mouleur doit opérer avec goût, ‘© 
je intelligence, en même temps qu'il doit s’efforcer , 
Lt | d'acquérir beaucoup d'habitude, et se conformer à te 
L ï l'observation rigoureuse des moyens pratiques du Es 
n L mélier. 
a On rencontre peu de non véritablement ar- 
S A listes, quis’attachent à rendre le moelleux des formes 


4 d'une Vénus, la souplesse d’une Diane, le grandiose 
A d’une Cléopâtre. Ceux-là s'inquiètent si le creux, mal 
A rejoint, multiplie les coutures ou lignes saillantes ; ; 
| Mouleur. 4 
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si, fauts de solidité, leur moule ne pourra fournir que 
peu de plâtres ; si l'oubli de telle ou telle précaution 
expose les figures à se gercer, à s'écailler, à se couvrir 
de farine, et à d’autres inconvénients. D'autres mou- 
leurs, et c'est le plus grand nombre, sont unique- 
ment ouvriers. Dénués de réflexion, de sentiment, ils 
croient avoir tout fait en recouvrant grossièrement 
de plâtre une statue, et en rapprochant avec soin les 
pièces dont se composent leurs moules. Le rapport des 
parties, la grâce et le fini de l’ensemble, la fidélité 
des positions se rencontrent rarement dans leurs pro- 
ductions informes, dont ils ne soupçonnent pas même 
les défauts. Nous osons espérer que notre Manuel fera 
éviter ce double écueil à nos lecteurs. 

Le bien-être, le goût éclairé des arts, qu'amènent 
récessairement le perfectionnement de l'industrie et 
l'accroissement des lumières, ont, depuis un certain 
nombre d'années, donné à l’art du moulage une ex- 
tension qui doit s’augmenter encore. Mais avant de 
montrer le haut point auquel la plastique est parve- 
nue de nos jours, jetons un regard sur son origine et 
ses progrès successifs. 

Si les commencements de la statuaire en bronze et 
dé la sculpture en marbre sont obscurs, ceux de la 
plastique qui les ont précédés ne le sont pas moins. 
Quelques assertions des livres saints témoignent que 
les Egyptiens, les Phéniciens et les Hébreux la con- 
nurent d'abord : quelques passages du livre de Job 
concernant ce sujet, les prétentions des Grecs à sa 
découverte, qu’ils attribuèrent à Dibutade, les souve- 
nirs de Dédale, tels sont les seuls éclaircissements que 
l'on puisse réunir à cet égard. Cela suffit pour nous 
prouver que la plastique était connue de l'antiquité, 
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mais non pour nous révéler ses opérations et ses pro- 
grès. Après avoir consulté tous les auteurs, recueilli 
toutes les opinions, expliqué tous les témoignages re- 
lativement à la plastique, le savant M. de Clarac, qui 
a été conservateur des Antiques au musée du Louvre, 
termine par dire que l'argile fut la première matière 
de cet art, et que les potiers furent les premiers plas- 
ticiens. Sa vaste érudition, d'accord avec la vraisem- 
blance, prouve que c'est aux essais, aux productions 
de ces artisans, que la plastique, la statuaire et la 
sculpture durent leur naissance. 

Le grand nombre de figures en terre cuite qui nous 
restent, comme monuments de la plastique, sont pour- 
tant loin de remonter à une très-haute antiquité. Plu- 
sieurs ont été trouvées dans les ruines de Pompéi et 
d'Herculanum, et portent des traces de peinture et de 
dorure qui attestent une origine moins reculée ; mais 
elles n’en sont pas moins intéressantes et prouvent les 
premiers perfectionnements de l’art. 

La souplesse et le moelleux de la cire feraient pen- 
ser qu'elle dut être une des substances qui servirent 
d'abord au moulage, lors même que cette opinion ne 
serait pas appuyée sur le témoignage des écrivains 
de l'antiquité. Mais la préparation de la cire, beau- 
coup moins simple que celle de l’argile, ne permit 
de l'employer qu'après celle-ci. Une fois son usage 
reçu, il devint habituel. La cire entrait dans les cou- 
leurs, et l'on avait chez les anciens une expression 
fort usitée, peindre avec des cires. Chez les Romains, 
elle servait à faire les portraits, les bustes, les tro- 
phées de famille, que l’on conservait à la fois avec 
orgueil et piété. Elle devint un accessoire très-im- 
portant de la sculpture. 
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Le plâtre, qui joue maintenant le principal rôle 
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dans le moulage, n’est vraisermblablement qu’une 
des dernières matières mises en œuvre, bien qu'il fût 
connu des anciens. Hérodote, Théophraste, font men- 
tion du gypse (nom que porte encore la pierre de 
plâtre), mais nou point comme d’une substance plas- 
tique. « Il a fallu sans doute, dit M. de Clarac, bien 
« des essais sur différentes matières minérales, une 
« grande expérience et des découvertes dues au ha- 
« sard, avant de parvenir à savoir que, pour pouvoir 
se servir de cette pierre calcaire, il était indispen- 
sable de la cuire à un certain degré, de la broyer 
et de la mêler avec l’eau dans une juste propor- 
tion, pour la rendre propre aux divers usages dont 
le plâtre est susceptible, soit pour former du ei- 
ment par scn mélange avec d’autres matières, soit 
pour se prêter à rendre exactement toutes les for- 
mes comme mou:e et comme objet moulé. En ad- 
« mettant même qu’on eût découvert de bonne heure 
« les propriétés du plâtre, il y avait encore bien des 
« pas à faire avant de pouvoir en profiter. Cette sub- 
« stance ne se laisse pas, comme l'argile ou comme 
« le bois, travailler dans sa masse; elle n'a jamais 
« pu servir à faire un ouvrage original. Elle ne peut 
« préteudre qu’à reproduire, en s’y adaptant, les for- 
« mes qui ont été exécutées avec d'autres matières. 
« Ses productions sont toujours des copies, ou, si l'on 
« veut, des fac-simile d’autres ouvrages : une statue 
« en plâtre en suppose une autre dont elle n'est que 
« la répétition. » 

Ces observations judicieuses s'appliquent égale- 
ment à l’art et à la matière spéciale de la plastique. 
Dépendante de la sculpture, elle en à toujours suivi 
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le sort depuis la renaissance des arts, puisque, ainsi 
que nous l'avons vu, l'usage du plâtre est d'invention 
moderne. Dans ce beau siècie de Médicis, qui vit la 
poésie, la peinture et la sculpture se ranimer, le mou- 
lage en plâtre parut avec Verrochio. Cet artiste en fit 
usage le premier sur la nature morte ou vivante. 
Sculpteur et peintre, il n'eut pour but que de choisir 
les formes les plus heureuses, de réunir de belles 
proportions, presque toujours séparées, de fixer des 
traits prêts à s'échapper. Bientôt ce moyen devint un 
art. Ce ne fut plus un seul individu qui le fit servir 
à ses études particulières. Sur les traces du Rosso, du 
Primatice, qui reproduisent les trésors de l'antiquité, 
une foule de mouleurs multiplient les statues, bustes, 
bas-reliefs de la Grèce et de Rome, ruines précieuses, 
chefs-d'œuvre immortels dont l’étude et limitation 
font naître de nouveaux chefs-d'œuvre. Le moulage, 
qui secondait cette heureuse révolution, fut bientôt 
pratiqué en France comme en Italie, quand Fran- 
çois 1 appela près de lui les artistes de cette terre, 
alors patrie des arts. Les importants travaux de la 
Toreutique, ou statuaire en bronze, ne tardèrent pas 
à orner les deux pays, et le moulage s'y associa. 
La plastique, chez les anciens, s’unissait aussi à la 
| fonte du bronze, mais le plâtre n'y paraissait point. 
% Il était absolument étranger aux opérations dans 
lesquelles on l’emploie maintenant comme modèle, 
moule et noyau. Alors, comme aujourd hui, le mo- 
dèle se formait d'argile ; on en enlevait une épaisseur 
égale à celle qu’on voulait äonner au métal. Ainsi 
l’on faisait à peu près ce que nos mouleurs appellent 
| engraisser, et le modèle devenait le noyau. Ce noyau 
i se faisait cuire, on le couvrait de cire, et c'était sur la 
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INTRODUCTION, 


cire terminée et réparée que l’on achevait l'ouvrage. 


Cela ne se pratique plus ainsi de nos jours. 

Le temps qui s’écoula entre les règnes de Fran- 
çois Ier et de Louis XIII fut perdu pour les arts. Mais, 
à cette époque, protégés par un puissant ministre, 
ils reparurent, et avec eux le moulage reprit faveur. 

Louis XIV fit mouler,à grands frais, à Rome, les 
antiques et toute la colonne Trajane. Les souverains, 
les amateurs imitèrent cet exemple. L'impératrice de 
Russie voulait aussi plus tard avoir le moule de la 
fameuse colonne. Les habitations particulières s’em- 
bellirent à la fois des chefs-d'œuvre de l'Italie et des 
productions des artistes français. Les détails du mou- 
lage, ignorés jusqu'alors, commencèrent à se répandre. 

De nos jours, le goût des arts subsiste dans toute 
sa force, dans toute sa pureté; néanmoins le positif, 
qui s’unit à tout, dut chercher des améliorations dans 
les matières employées. Aussi diverses tentatives fu- 
rent-elles faites pour composer des pierres factices et 


des mortiers; aussi la Société pour l'encouragement : 


de l’industrie nationale provoqua-t-elle la découverte 
d'une matière plastique, réunissant aux avantages 
du plâtre la solidité, dont, par malheur, il est dé- 
pourvu; aussi les productions du moulage cessèrent- 
elles d’être uniquement consacrées à la vue. Elles pa- 
rurent contenant des liquides, servant de caisses pour 
les arbustes et pour les fleurs, formant des tuyaux 
et des conduites d’eau, et s'appliquant à une foule 


_ d’usages industriels. 


La plupart des autres substances sur lesquelles 
s'exerce encore l’art de mouler, ont subi des amé- 
liorations notables. Ainsi le moulage de la cire a pro- 
duit celui du mastic, qu’il ne faut pas confondre avec 
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“INTRODUCTION. 

le mastic à préparer les creux. Le moulage du carton 
a tout récemment produit le carton-pierre. L’art de 
mouler la sciure de bois, dont le produit est connu 
sous le nom de similibois, est encore une nouvelle 
conquête de l’industrie. 

Ces découvertes, ces perfectionnements exigeaient 
nécessairement un nouvel ouvrage sur l’art du mou- 
leur. Nous avons pensé que la collection encyclopédique 
des Manuels-Roret devait comprendre cet utile traité. 

Nous ne rappellerons pas les améliorations suc- 
cessivement apportées aux précédentes éditions du 
Manuel du Mouleur, par M. Frédéric Déniau, sculp- 
teur avantageusement connu, et par M. Magnier, in- 
génieur civil, auteur de plusieurs Manuels de la 
même collection. Mais nous croyons devoir insister 
sur les avantages que présente cette nouvelle édi- 
tion. 

Rien n’a été négligé pour rendre cet ouvrage par- 
faitement complet, pour réunir les anciens procédés 
aux méthodes nouvelles. Tous les ouvrages qui pou- 
vaient offrir quelques éclaircissements sur la matière, 
ont été l’objet de nos recherches. Nous y avons joint 
les résultats de notre expérience personnelle; nous 
avons examiné les substances, essayé les opérations, 
fréquenté les ateliers. Nous pouvons donc espérer que 
cet ouvrage rendra à la fois service aux apprentis- 
mouleurs, en les familiarisant avec les procédés or- 
dinaires ; aux maîtres, en leur indiquant des décou- 
vertes précieuses, des méthodes perfectionnées ; enfin 
aux amateurs, en les mettant à même de mouler avec 
peu de peine une foule d'objets. 
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$ 4. NOTIONS GÉNÉRALES SUR LE PLATRE. : 
Le plâtre, si nécessaire aux œuvres de la sculp- k ï 
ture, rappelle, dans son nom, la plus précieuse de L 
ses propriétés; en effet, écritautrefois plastre, et vrai- s 


semblablement dérivé du mot plastique, il présente LS 
à l'imagination l'idée d'une matière susceptible de  : 
prendre rapidement toutes les formes que peut pro- ER 
duire cet art. Avant qu’il ait subi la calcination, on 
l'appelle vulgairement pierre à plâtre; on le nomme 
gypse avec les naturalistes, d'après le mot latin gyp- 
sus, donné par les anciens Romains à cette substance 
calcaire. La chimie, qui presque toujours dans les 
noms qu'elle impose aux corps, en fait pressentir la 
composition, appelle la pierre à plâtre sulfate de | 
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10 ; _ MOULAGE EN PLATRE. 

chaux (combinaison de chaux et d'acide sulfurique); 
le nom de plâtre sert donc à désigner la matière plas- 
tique obtenue avec le sulfate de chaux hydraté na- 
tif, calciné et réduit en poudre. 

Le sulfate de chaux hydraté (pierre à plâtre) se 
rencontre, en général, dans les parties supérieures 
des terrains secondaires, et dans les terrains tertiai- 
res. Dans les premiers, il constitue des couches puis- 
| santes, intercalées de lits calcaires ; parmi les seconds, 
k il forme des dépôts plus ou moins étendus, accompa- 
F: gnés d'argile ou de marne; c’est ainsi qu'on le 
| trouve aux environs de Paris, d’où, indépendam- 
| ment de la consommation de cette ville, il s'en ex- 
| | pédie dans d’autres départements et à l'étranger. 

| La France est le pays qui fournit le plus de plâtre 
et de la meilleure qualité. Celui dés anciennes car- 
rières de Montmartre était très-estimé, parce qu'il 
était plus dur après avoir été détrempé, et se bour- 
soufflait moins que tout autre; mais indépendam- 
ment de la nature avantageuse du plâtre, ses quali- 
tés dépendent, en grande partie, de sa préparation, 
dont nous nous occuperons bientôt. 

On remarque, dans l'extraction de la pierre à plà- 
tre, trois variétés principales : l’une, en cristaux ag- 
glomérés ou masses informes, dont on exploite les 
plus grandes quantités, contient environ douze cen- 
tièmes de son poids de carbonate de chaux; c’est la 
pierre communément employée pour former ce plâ- 
tre qui sert aux constructions, et pour amender les 
terres en culture. La deuxième, formée de sulfate de 
Chaux lamelleux, cristallisé et presque pur, se pré- 
sente en tables biselées à base de parallélogrammes 
obliquangles; on le rencontre aussi sous la forme de 
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DU PLATRE. CU. ee 
prismes et de lentilles plus ou moins volumineuses, 
isolées ou groupées en rosaces, en fer de lance, et \ 
jaunâtre ou limpide comme de l'eau; il sert à la 
préparation du plâtre fin, qui est réservé pour les di- | 
vers moulages, et la fabrication du stuc. La troisième 
variété, en usage dans les arts industriels, se présente | 
en masses homogènes, demi-transparentes, blanches, 
offrant des zônes jaunâtres ; elle est susceptible d'ac- | 
quérir plus de dureté par un léger recuit, et de Re 
prendre différentes teintes. Cette substance, que l'on 
connaît sous le nom d'albâtre gypseux, et dont on fait 
des vases et divers autres objets d’ornements, ne doit 
pas être confondue avec l’albâtre des auciens, qui m2. 
est formé de carbonate de chaux cristallisé de cou-  \s 
leur jaunâtre, veiné, susceptible d’un poli très-doux. 

La cuisson du plâtre se pratique généralement dans 
des fours de construction très-simple, présentant 
d'assez graves défauts ; aussi a-t-on inventé d’autres 
dispositions plus économiques, dans le détail des- 
quelles il est inutile d’entrer. Nous dirons seulement x 
que l'on a essayé, avec succès, les fours coulants, 
comme ceux où l’on cuit la chaux, et qu’on a aussi 
cherché à économiser le combustible, en combinant 
les fours à plâtre avec les fours à coke. Enfin, M. Vio- 
lette a tenté de cuire le plâtre à l’aide de la vapeur 
surchauffée. Ce procédé n'est pas économique, mais | 
il procure une très-grande régularité dans la tempé- DAT 
rature, ce qui permet d'obtenir des plâtres bien ho- | 
mogènes, très-propres aux moulages délicats. 
La fabrication du plâtre consiste en deux opéra- 
tions successives : cuire le plâtre et le pulvériser. 
Dans les environs de Paris, on la divise, à coups 
de marteau, en morceaux de la grosseur d’un œuf; 
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42 | MOULAGE EN PLÂTRE, 


on entasse ces morceaux, à sec, en forme de voûte, 
sous des hangars : un feu de bois s'allume sous ces 
voûtes, et s’entretient jusqu'au moment où les pierres 
commencent à rougir. Le feu est alors retiré, on fait 
 crouler les voûtes et l’on procède sur-le-champ à la 
pulvérisation de la pierre calcinée. 

Divers moyens sont mis en œuvre pour parvenir 
à ce but. Le plus simple consiste à battre le plâtre à 
bras avec une batte. Cet instrument est un long et 
fort bâton, courbé à son extrémité supérieure, celle 
que l’on tient à la main; élargi et ferré à son extré- 
mité inférieure, celle qui porte sur la pierre. Cette 
opération entraine de graves inconvénients ; elle fati- 
gue extrèmement l’homme qui la pratique : en l’ex- 
posant continuellement à la poussière du plâtre, elle 
lui fait contracter des affections de poitrine souvent 
très-dangereuses; enfin, elle est très-coûteuse. Un 
homme fort ne peut battre que 4 à 5 hectolitres par 
jour, tandis qu'avec différentes machines, on obtient 
jusqu'à 60 hectolitres de plâtre battu, dans le même 
espace de temps. | 

Le battage à bras n’est point du tout favorable au 
plâtre. Il est préférable de le broyer dans un mortier, 
avec un fort pilon; c’est le moyen de conserver la 
fleur du plâtre et de le rendre plus onctueux. Quel- 
ques personnes commencent par le battre dans le 
mortier avant de le piler, mais l'expérience engage à 
le broyer simplement. On a soin que, pendant cette 
opération, le plâtre n’absorbe point d'humidité. 

On trouvera dans le Manuel du Chaufournier, Plà- 
trier, Carrier, de l'Encyclopédie-Roret, sur ces machi- 
nes, des détails intéressants qui seraient inutilement 
placés ici; le mouleur en plâtre ne pouvant faire la 
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DU PLATRE. 13 
*_ dépense de leur construction, de l'entretien, des che- 
vaux qui meuvent les unes, ni se procurer l'eau qui 
fait agir les autres, se contente de prendre son plâtre 
en poudre chez le plâtrier. Habitant des villes, il ne 
peut se livrer aux soins étendus qui occupent le ma- 
nufacturier, et d’ailleurs, quelle que soit l'extension 
de ses produits, sa consommation en plâtre ne serait 
jamais en rapport avec la puissance de ces machines. 
Mais comme il est de la dernière importance pour le 
mouleur d'employer du plâtre parfaitement préparé, 
il doit connaître les modes de fabrication qui attei- 
gnent le mieux ce but. Et, par exemple, s’il achète le 
plâtre au sac, il donnera au plâtre écrasé au moulin, 
la préférence sur le plâtre battu à bras. En voici la 
raison : les moulins à écraser cette substance sont des 
moulins à meules verticales, dont l'auge en fonte est 
percée d’une multitude de petits trous, par lesquels 
le plâtre passe à mesure qu'il est pilé. Un crible placé 
au-dessous de l’auge se trouve agité par le mouve- 
ment même de la machine, et sépare la poudre très- 
fine de celle qui ne l'est pas encore assez. Cette der- 
nière est remise de suite dans la pile pour être pul- 
vérisée convenablement. Or, pendant ces opérations, 
la partie la plus délicate du plâtre ne se perd pas en 
poussière, comme cela arrive lorsqu'il est battu. 

Le mouleur devra s'attacher à choisir du plâtre 
gras et nouvellement cuit; il est avantageux pour lui 
de l’employer le plus pgromptement possible après sa 
calcination. 

Nous avons dit que le mouleur choisira du plâtre 
gras ; ce terme, familier aux plâtriers, doit être expli- 
qué. Le plâtre gras est celui qui est onctueux et qui s’at- 
tache aux doigts, lorsqu'on l’a délayé avec de l’eau. 
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44 MOULAGE EN PLATRE. 
Nous n’emploierons cette expression que cette seule 
fois pour faire comprendre l’action de gâcher. Ainsi 
donc, lorsque le mouleur voudra acheter du plâtre, il 
commencera par en gâcher quelque peu, afin d'en 
apprécier la qualité. Il attendra ensuite quelques ins- 
tants pour observer les différents états qu'offrira le 
plâtre; pour juger s’il prend promptement ou avec 
lenteur, c'est-à-dire s’il absorbe l’eau plus ou moins 
vite, s’il se durcit ou conserve toujours une sorte de 
fluidité. Ces observations lui feront apprécier les di- 
verses qualités du plâtre. S'il est gras, c’est un signe 
certain qu'il est bien cuit; s’il prend lentement et 
finit par beaucoup durcir, on doit croire qu’il est 
cuit et broyé récemment. Il faut attribuer aux causes 
contraires les effets opposés, tout en se rappelant 
néanmoins que bien souvent la nature du plâtre va- 
rie suivant les carrières. Les plâtres de Vaujours et 
des Prés-St-Gervais sont très-estimés pour leur con- 
sistance, et parce qu'ils ont l'avantage de très-peu se 
gonfler après le travail. 

Au surplus, l’industrie plâtrière est assez avancée 
de nos jours et la fabrication est assez soignée pour 
que le mouleur puisse prendre avec confiance son 
plâtre chez les principaux plâtriers de Paris. Parmi 
les maisons qui préparent le plâtre spécialement pour 
les mouleurs et les figuristes, on doit citer la maison 
Letellier, rue du Chemin-Vert, 12, à Paris, qui livre 
au commerce du plâtre très-fin dit plâtre d'albûtre. 

La confection des moules qui, quoique faits en 
plâtre, n’en sont pas moins uniquement des instru- 
ments pour couler le plâtre, n'exige pas un plâtre 
aussi pur que celui qui est destiné au moulage. Aussi, 
le mouleur achètera-t-il, pour les confectionner, du 
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DU PLATRE. : : 4 
plâtre en poudre qu’il prendra le plus gras et le plus 
récent possible. S'il ne l'emploïe pas entièrement, 1l 
conservera le reste dans des tonneaux ou caisses qu’il 
aura soin de mettre dans des lieux secs, à l’abri des 
ardeurs du soleil, pour le transporter de la carrière 
dans son atelier. Si la distance est peu considérable, 
le mouleur se contentera de le faire soigneusement 
renfermer dans des sacs de moyenne dimension. Il 
ajoutera à ce plâtre celui que lui fournira le rebut 


1 du plâtre de choix. 


Le mouleur, qui n’habite pas auprès d'une plâtrière 


E ou qui en a une dans son voisinage dont les produits 


M laissent à désirer, doit faire venir son plâtre en sacs, 


quelquefois de fort loin. Il n’est pas toujours bien 


_ certain de la qualité du plâtre qui lui est expédié; il 


est donc prudent qu'il le tamise lui-même avant de 
l'employer. Voici comme il doit opérer : 


Le plâtre étant suffisamment pilé, lorsqu'on veut 


l'obtenir à un très-grand degré de finesse, on le passe 
| au tamis de crin plus ou moins serré, suivant la 


nature des ouvrages auxquels il est destiné. S'il doit 
servir à mouler des chjets très-délicats, tels que des 
pierres gravées, des médailles, des fleurs, de petits 
modèles de monuments d’architecture, etc., on le 
passe au tamis de soie. Les ouvriers disent commu- 
nément passer au pas de crin, au pas de soie. Il reste 
une assez forte partie de plâtre sur ces différents 
tamis, on le remet dans le mortier, on le broie de 
nouveau, puis on le conserve sans être passé, pour 
les mêmes usages auxquels on destine le plâtre acheté 
en poudre. On joint quelquefois à celui-ci le plâtre de 
tamis appelé mouchette, ou bien on le garde à part. 
Le plâtre tamisé, les mouchettes et tout autre plâtre, 
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sont soigneusement renfermés dans des caisses et 
tenus dans un endroit parfaitement sec; car le plâtre 
perd sa force en s'éventant et s’altère très-vite en 
absorbant l'humidité de l’air. Il ne peut plus alors se 
durcir en séchant, et l’oubli de cette dernière précau- 
tion suffit pour rendre inutiles toutes les précautions 
précédentes. 


$ 2. ANALYSE CHIMIQUE DU PLATRE. 


Il est souvent utile de connaïtre la composition du 
plâtre dont on veut faire usage. Le procédé suivant 
d'analyse chimique remplit facilement ce but : « On 
traite la pierre à plâtre par l'acide hydrochlorique 
étendu; elle s'y dissout avec effervescence, parce que 
le sous-carbonate de chaux qu’elle contient est dé- 
composé; on fait évaporer la dissolution jusqu’à sic- 
cité complète. On traite le résidu par l'alcool; celui- 
ci dissout le chlorure de calcium et un peu de chlo- 
rure de fer provenant de l'oxyde de ce métal, que 
contient ordinairement la pierre à plâtre. La portion 
du résidu insoluble dans l'alcool est le sulfate de 
chaux isolé; on précipite le fer par l’ammoniaque:; 
on filtre la liqueur, puis ajoutant dans celle-ci de la 
solution de sous-carbonate de soude jusqu’à léger 
excès, on précipite à l’état de sous-carbonate toute la 
chaux qu'elle contient. Il suffit de recuerlir ce pré- 
cipité sur un filtre et de le faire dessécher à la tem- 
pérature de 400°, pour connaître le poids du sous- 
carbonate calcaire que contenait la pierre à plâtre. » 


DURCISSEMENT DU PLATRE. 


$S 3. DURCISSEMENT ET MARMORISAGE 
DU PLATRE. 


On prend un bloc de plâtre tel qu'il sort de la car- 
rière, et on lui donne la forme qu'on veut à la scie, 
au ciseau, au tour, etc., puis on le met sécher pen- 
dant environ 24 heures dans un four. Si la pièce 
qu’on à ainsi préparée n'a que 36 millimètres d’é- 
paisseur, on ne la laisse que 3 heures dans le four 
chauffé pour la cuisson du pain; si elle est plus 
épaisse, on l'y laisse plus longtemps, on la retire en- 
suite avec précaution. Quand elle est froide, on la 
trempe pendant 30 secondes dans l'eau de rivière ; 
on l’expose ensuite à l'air pendant quelqnes secondes, 
et on la plonge de nouveau dans l'eau pendant une 
ou deux minutes suivant son épaisseur. Cétte pièce 
ainsi préparée est exposée à l'air où elle acquiert, au 
bout de trois à quatre jours, la dureté et la densité 
du marbre. Alors elle est susceptible de se polir. Si 
on veut la colorer, il faut le faire une heure après la 
seconde immersion dans l’eau. Les couleurs végétales 
sont celles qui pénètrent le mieux dans ces sortes de 
pierres. Le poli est toujours la dernière opération 
qu'on doit leur faire subir; il se donne à l’aide des 
procédés ordinaires. On opère de même pour l’albâ- 
tre. Pour faciliter la main-d'œuvre de l'artiste, on 
fait cuire davantage la pièce, après l'avoir préalable- 
ment dégrossie. Quand elle est achevée et cuite d’a- 
vance, on la met dans l'eau, comme nous l’avons déjà 
dit pour le plâtre. 

I y a tout lieu de croire que ce ne sont que les al- 
bâtres gypseux que l’on peut traiter ainsi, 
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$ 4. DURCISSEMENT ET ALUNAGE 
DU PLATRE, 


Depuis quelque temps, on prépare, au moyen du 
plâtre, une nouvelle substance plastique qui, tout en 
conservant une partie des propriétés de la matière 
première, en acquiert de nouvelles. Le plâtre aluné 
se rapproche du marbre par le poli, et il résiste très- 
bien aux intempéries de l'atmosphère. Voici en peu 
de mots sa fabrication qui a été, en France, l’objet 
d’un brevet, et dont M. Curtel rend compte dans le 
Dictionnaire des Arts et Manufactures. 

On commence à cuire dans un four à réverbère, 
chauffé à l'air chaud, le plâtre que l’on veut aluner ; 
on à eu soin de choisir pour cela les pierres les plus 
belles et les plus blanches. Lorsque la cuisson est ter- 
minée, on laisse refroidir le plâtre, puis on le dépose 
dans des grandes caisses en bois à claire-voie, que 
l'on place dans un:bain d’eau tenant en dissolution 
10 pour 100 d’alun. Après une immersion de quel- 
ques minutes, on retire la caisse, on la laisse égout- 
ter quelque temps au-dessus du bain, puis on la vide 
sur une aire préparée pour le recevoir. Ce plâtre 
aluné est porté. dans le four, et.on le remet à une 
température beaucoup plus élevée que la première 
fois, et qui doit être poussée jusqu’au rouge. Après 
l'avoir laissé refroidir, on le pulvérise dans un mou- 
lin en fonte, puis on le blute. 

Récemment on a perfectionné ce procédé de fabri- 
cation d’une manière remarquable. On mélange in- 
timement le plâtre avec de l’alun en poudre, puis on 
chauffe une seule fois; on voit par là qu’on obtient 
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une grande économie de combustible et de main- 
d'œuvre. 


8 5. DURCISSEMENT DU PLATRE ; PROCÉDÉS 
GREENWOOD, SAVAGE ET Cie, 


Fabrication. — Dans ce mode de fabrication, dont 
la découverte appartient à M. Keene, de Londres, on 
fait subir au plâtre une première cuisson, afin de lui 
enlever son eau de cristallisation. Ce plâtre est im- 
médiatement jeté dans un bain d’eau saturée d’alun, 
où il reste pendant environ six heures. On l'expose à 
l'air libre pour le faire sécher, et ce u’est que dans 
cet état qu'il est rapporté au four pour subir une 
seconde cuisson, qui n’est parfaite qu'autant que le 
plâtre est arrivé au rouge-brun. A ce point toutes les 
opérations sont terminées. . | 

Le plâtre ainsi traité est immédiatement porté sous 
les meules qui le pulvérisent, il passe ensuite dans 
un blutoir, et de là dans des tonneaux pour être li- 
vré à la consommaticn. 

Avant de donner au plâtre en roche aucune cuis- 
son, on fait un choix et l’on réunit dans trois classes 
les pierres parfaitement blanches, celles qui le sont 
moins, et enfin celles qui sont recouvertes de parties 
terreuses et métalliques. Les premières donnent à la 
pulvérisation un plâtre très-blanc, les secondes un 
plâtre mi-blane, et la dernière est destinée à recevoir 
une addition de sulfate de fer au bain. d’alun, pour 
obtenir une nuance rouge-brique. On doit ajouter 
que les pierres à plâtre les plus favorables à ce genre 
de fabrication sont celles qui se présentent à l’état le 

plus universellement répandues et dont on ne fait 
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presque aucon usage, en raison du peu de résistance 
qu'offre le plâtre qu'elles produisent. 

Moyens d'emploi. — Ce plâtre doit être gâché serré, 
de manière à l’amener à la consistance d'un fromage 
à la crème. Les surfaces sur lesquelles 1l doit être ap- 
pliqué doivent être, en outre, suffisamment mouillées 
pour éviter une absorption trop rapide. Il se travaille 
avec les mêmes outils et plus facilement que le plâtre 
ordinaire. 

Qualités. — Ce plâtre a la propriété de se conser- 
ver, soit en tonneaux, soit à l’air, sans s’altérer. Nous 
avons eu pendant une année au moins de ces plâtres, 
et la partie la plus exposée à l’air et dans un endroit 
humide, a présenté des grumeaux qui avaient acquis 
. assez de consistance pour qu’il fallüt les écraser ; l’em- 
ploi en a été très-satisfaisant et n’a rien laissé à dé- 
sirer. Gâché, il devient en séchant d’une dureté ex- 
trème. Sa prise est lente, et ce n'est guère qu’au bout 
de quelques heures que le durcissement commence à 
s'opérer; jusque là, il peut être remanié sans incon- 
vénient, et s'emploie en conséquence sans aucune 
perte. Sa dilatation et son retrait sont presque insen- 
sibles, si bien qu'il faudrait des observations extrè- 
mement précises pour les constater. Il adhère avec 
une extrême énergie sur le bois, la pierre, le fer et 
le plâtre, et les applications diverses qui en ont été 
faites prouvent que le temps n'avait pas diminué leur 
adhérence. 

Application. — On l'utilise dans les constructions 
pour les enduits, pour les décors, imitations de mar- 
bres et autres, pour les scellements, les rejointements, 
le rebouchage et le repiquage des pierres, enfin au 
badigeon des bâtiments, et ces badigeons doivent 
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avoir une grande durée. Comme le plâtre ordinaire, 
il est propre au moulage des objets d'art, et il a 
l'avantage d'offrir une grande solidité. Mêlé à une 
quantité égale de sable, on obtient des produits très- 
remarquables et très-satisfaisants. C’est dans cette 
condition qu'il s'emploie presque uniquement en An- 
gleterre, là où le décor, le goût et l’art sont généra- 
lement peu répandus; mais en France , où la mode, 
le goût et le luxe sauront trouver des applications 
nombreuses à ce produit nouveau, il sera facile, 
comme en Angleterre, de le mélanger, afin de le 
mettre à la portée des classes les plus pauvres : leurs 
habitations seraient à la fois plus propres, plus saines 
et d’une plus grande durée. Le riche trouverait, en 
outre, dans les qualités supérieures, les moyens de 
décorer ses maisons. 

Nous avons apporté divers perfectionnements dans 
la fabrication de ce produit, applicables principale- 
ment au moulage &es objets d’art; nous avons donné 
à la pâte plus de finesse et de transparence, et nous 
sommes sur la voie de perfectionnements plus grands 
encore par leur généralité, et nous ne doutons pas de 
leur succès. 


$S 6. DURCISSEMENT DU PLATRE; PROCÉDÉ SOREL. 


On a fait connaître dans l’article précédent un pro- 
cédé unporté d'Angleterre pour le durcissement du 
plâtre. Nous croyons être utile à l’industrie en indi- 
quant un autre procédé plus simple, et qui donne 
plus de dureté aux plâtres que le procédé à l’alun de 
M. Keene, de Londres. 


Ce procédé consiste tout simplement à gâcher le 


te "s. 
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plâtre avec une solution de sulfate de zinc noutre, à 
8 ou 10 degrés aréométriques, dans laquelle solution 
il est bon de faire dissoudre un peu de gomme ara- 
bique ou de colle de gélatine. La gomme ou la colle 
empêchent le plâtre de sécher aussi vite, mais elles 
en augmentent considérablement la durée. 

Le procédé que nous venons d'indiquer donne au 
plâtre, outre la dureté, une propriété très-remarqua- 
ble : c'est de préserver le fer de la rouille par un effet 
galvanique, contrairement au plâtre ordinaire qui le 
fait considérablement rouiller, ce qui permet de 
l'employer au pinceau sur les objets en fer, comme 
de la peinture à la détrempe. On peut encore, en lui 
donnant plus de consistance; l’employer au scelle- 
ment de pièces en fer dans les ouvrages de bâtiments 
et autres. Es 

Il est probable que le sulfate de zinc, mélangé avec 
toute autre substance que le plâtre, par exemple 
avec de la chaux ou de la craie, produirait le même 
effet sur le fer. 

L'effet préservateur de la rouille que possède le 
sulfate de zinc provient probablement de ce que ce 
sel se décompose en partie, et qu'une petite quantité 
de zinc à l’état métallique se précipite sur le fer, et 
forme avec ce métal un couple galvanique qui cons- 
titue le fer à l’état électro-négatif. 

Disons encore, à propos du durcissement du plâtre, 
que la plupart des sulfates métalliques et autres don- 
nent au plâtre de la dureté ; tels sont, par exemple, 
le sulfate de fer, de cuivre, de soude. Ce dernier sel 
durcit beaucoup le plâtre; mais celui-ci, en se sé- 
. Chant, se couvre d'efilorescences. 


M fermé à sa partie supérieure par 
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CHAPITRE IL. 
Outillage. 
Les outils du mouleur en plâtre sont très-simples. 


Les premiers dont il & besoin sont ceux qui lui 
servent à préparer le plâtre et à le rendre propre à 


À son travail. L’achetant tout cuit et tout broyé chez 


| le fabricant, il n’a plus qu'à le tamiser. Il emploie 
à pour cela le tamis de crin ou de soie (fig. 4), tissé 
* : très-finement ou bien encore le 
5 tamis à tambour, double tamis 


| un couvercle et garni à sa partie 
inférieure d'une boîte dont le fond 
est en peau. C'est ce fond qui re- Fig: 1. 
çoit le plâtre fin qui a passé à travers le tamis. 

Pour conserver le plâtre, on emploie des sacs, des 
caisses ou des tonneaux. Pour le garantir de toute 
humidité et pour éviter qu'il ne s'évente, on l’enferme 
dans de grands vases cylindriques en terre, à large 
ouverture et d'une contenance de 20 litres environ, 
que l’on bouche hermétiquement avec de forts bou- 
chons de liége. 

Pour gâcher le plâtre,on se sert de sébilles en 
| bois de différentes gran- 
deurs (üg. 2), que l'on râcle 
après s’en être servi avec des 
Spatules ou de simples cuil- 
| lers en bois pour enlever le 
plètre resté sur les parois. 
| Les vases en terre vernissée Fig. 2. 
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ou en faïence, bien qu’ils n'aient pas cet Hootiréniant. 
sont rejetés dans la pratique, à cause de leur peu de ! 
_ solidité et de leur prix relativement bien supérieur. ! 
Le mouleur se sert également de baquets, pourvu # 
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On doit éviter de faire usage de cuillers ou de spa- | $ 
tules en métal, afin de ne pas colorer le plâtre, en 
vert, si l'instrument est en cuivre, ou en jaune, s’il # 
est en fer. 
_ Lorsque le mouleur doit employer de suite une :W 
assez grande quantité de plâtre, il se sert d’augettes l& 
(fig. 3) de diverses grandeurs, qu’il emploie suivant 
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la force des ouvrages qu'il est appelé à confectionner. 

Nous venons de voir quels sont les instruments pro- 
pres à préparer le plâtre, à le gâcher; occupons-nous 
maintenant de ceux qui servent à l'appliquer : ce sont 
des pinceaux et des brosses. Parmi les premiers, il y 
en a de petits, de ronds, d'allongés; ceux-ci se trou- 
vent en plus grand nombre que les premiers. Il y en 
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Fig. 4. 
a que l’on nomme bluireaux (fig. 4), parce qu'ils sont 
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2 OUTILLAGE + :  ” 928$ 
formés du poil de l’animal de ce nom. Les pinceaux 
en queue de morue (fig. 5), c’est-à-dire larges et plats, 


opres Fig. 3. 
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k ne servent que pour les surfaces planes des grandes 
| pièces, tandis que les pinceaux allongés s'emploient 
presque à tout instant. Il est nécessaire d’avoir des 
* pinceaux très-fins pour les ouvrages délicats. 
«Y Les brosses (fig. 6) sont des pinceaux faits avec des 
4 soies de sanglier ou de porc. Ils n’ont sou- 
vant % vent pas de manches en bois comme les 
#% pinceaux ordinaires. Le mouleur achète 
| des soies et les met en paquets qu’il lie 
% fortement avec de la ficelle cirée, de ma- 
nière à leur donner à l'extrémité supé- 7 
rieure la forme d’une sorte de poignée: il F8: 6. 
+ confectionne ainsi toutes les brosses dont il a be- 
ner. %Æ soin. 
' Pour faire tremper les plus petites pièces d’un 
moule dans l'huile, afin de le durcir, on se sert d’un 
gril de fil-de-fer suspendu avec d’autres fils sembla- 
bles, comme le bassin d’une balance. 

Comme le plâtre se gonfle naturellement, et que 
ce gonflement, nommé poussée du plâtre, est très- 
nuisible, le mouleur doit maintenir le plâtre coulé. 
Pour y parvenir, il met entre le moule et un corps 
solide, un morceau de bois ou une planche carrée 
æ quil appelle étrésillon. 
ont (4 Pour maintenir les petites parties du moule, les 
Mouleur. 2 
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| pièces et les chapettes, le mouleur a des ficelles, des états 
à 4 chevilles de bois, ainsi que des garrots. E dé m 
sh Pour entourer les pièces et les chapetles, il fait quelq 
+}: des chapes, et, à cet effet, il lui faut des fantons ou cause 
ï 4 tringles de fer doux, qui soient contournées suivant insta 
À les formes de l’ouvrage. Les meilleurs fantons sont ploie 
AE ceux du Berry; ils se vendent par bottes. Pour empè- pas à 
à 11 cher qu'ils se rouillent, ce qui colorerait désagréa- trume 
ÊtE blement le plâtre et pourrait même le faire éclater, le déc 
À | il est bon, avant de les employer, de les faire chauffer  jui-m 
41 et de les frotter de cire ou de poix-résine. Les fantons Po 
ET réunis pour le soutien d’une chape ou d’une figure dan 
14 en plâtre, forment une armature. | fermo 


Pour mouler une statue équestre, une figure co- 
lossale, un cheval, ou pour faire tout autre moule 
de cette nature, il faut un châssis en charpente, éta- 
bli sur un massif de pierre, et soutenu par de puis- 
santes barres de fer. Comme ce châssis, nommé aussi 
plale-forme, varie nécessairement d'après le moule, 
je n'en parlerai pas plus longuement ici. 

Lorsqu'il s’agit de poser d’aplomb ces charpentes 
ou de les établir solidement sur une pièce quelconque, 
on emploie le niveau (fig. 7) et l’équerre (fig. 8). 
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Ces instruments bien connus servent à tous les Po 
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états du bâtiment; le mouleur en a besoin pour éviter SE 
de monter en porte-en-faux des pièces d’un poids LR 
quelquefois considérable, dont la chute pourrait Dre | 
causer des accidents graves et anéantir en nn seul nr 
instant le travail de plusieurs mois. Le mouleur em- “#10 
ploie aussi couramment le fil-à-plomb, lorsqu'il n’a «15 
pas à sa disposition le niveau et l’équerre. Cet ins- 
trument est trop connu pour qu'il soit nécessaire -de 

le décrire ici; chaque ouvrier peut le confectionner 
lui-même avec une ficelle et un poids quelconque. 5 
Pour ouvrir les parties des moules, on se sert Mt 
d’une espèce de ciseau de fer ou d'acier, nommé Re 

4 fermoir (fig. 9), muni d'un manche en bois sur le- 
A quel on frappe avec plus ou moins de force et de 
précaution au moyen du maillet en bois (fig. 40). Ces 


Fig. 10. | 4 
[instruments demandent à être manœuvrés avec pré- 
caution, pour ne pas endommager les moules et les men | 

rendre impropres à un bon travail. ke 1 
Pour retirer les petites pièces moulées, le mouleur A où 
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fait usage de pinces de fer ou tenailles aiguës, soit 
rondes (fig. 11), soit plates (fig. 12), suivant le besoin 


Fig. 11. Fig. 12. 


du travail Il se sert aussi d’annelets (fig. 13). Ce sont 
de petites boucles ou agrafes de fil-de- 
fer recuit, assez semblables à ce que 
l’on appelle la porte d’une agrafe. Les 
| annelets servent à la fois à retirer les 
Fig. 13.  bièces et à les lier aux chapes. 
Pour tailler ou parer le plâtre coulé et durci, il 
faut des couteaux de bonne trempe, fort aigus, et 
bien affilés (fig. 14). 


Fig. 44. 


Pour réparer les pièces moulées, on emploie le 
papier de verre, et surtout les ébauchoirs, instru- 
ments de bois, d'ivoire, quelquefois de bronze ou de 
fer, dont la figure 15 représente les formes les plus 
usitées. 
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modeler, soit avec l'argile, soit avec de la cire, sont DÉB 
plus communément en buis. ë 
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Fig. 15. 


La lissoire est un instrument en fer; il a une forme 
creuse et en dos d'âne et présente 
à son milieu un angle à peine sail- 
lant. La figure 16 le représente vu 
de face et de côté. On s’en sert pour 
polir avec les parties arrondies et 
M pour racler avec les champs qui sont 
MH trauchants. Lalissoire remplace quel- 
Æ quefois la spatule, surtout celle én 
métal, et s’emploie pour le même 
usage que cet instrument dont il a 
déjà été question. 
Pour rejoindre les parties mou- Fig. 46. 
lées, le mouleur fait usage des ri- 
pes; c'est un instrument de fer ou d'aciée dont les 
Champs sont garnis de dents (fig. 17). Il en existe 
de toutes les formes les plus variées, suivant le besoin 
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Æ du travail; les figures désignées par les lettres a, b, 


| es er di ef, représentènt les principales. Un atelier bien 
 . outillé doit en renfermer un jeu complet. 
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Ds :. Le mouleur se sert aussi, pour le même usage, de 
ESS grallorrs ou râpes (fig. 18). Ces outils en fer et en 


acier ont leurs extrémités munies, comme les râpes, 
de tailles entrecroisées, qui mordent sur le plâtre. 
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trument tranchant du mouleur. C’est 
un petit outil, extrêmement fin, qui 
sert à fouiller les creux où l’on ne 
pourrait atteindre avec les outils or- 
dinaires. De même que les râpes 
et pour le même motif, cet outil 
réunit deux extrémités de forme dif- 
férente dans la même main. Le mi- 
lieu de l’outil est garni de pans cou- 
pés, qui l’assurent entre les doigts. 
Le ciseau à trancher sert à finir le 
travail. | 

_ Il ne faut pas croire qu’on puisse 
se servir indifféremment et à tout 
propos des instruments tranchants 


que rous venons de décrire; il im-. 


porte au contraire de ne les employer 


qu'avec la plus grande réserve. Un habile modeleur, 
un véritable artiste, s’en servira avec succès et tou- 
jours avec sobriété, pour réparer les imperfections 
d’une pièce, tandis qu'un mouleur sans goût tailla- 
dera son plâtre aux endroits les moins convenables 


et finira par le gâter tout à fait. 


Il est quelquefois nécessaire de recourir aux outils 
creusants pour réparer le plâtre moulé, surtout pour 
les grands moulages et les parties larges. On emploie 


alors les gouges (fig. 20). 


ee 


Les différentes tongs qu'ils affoctent, ainsi pates en re- 
présente la figure 18, permettent à l'artiste de réparer 
les imperfections du moule ; leurs extrémités sont pres- 
que toujours dissemblables, afin de réunir deux instru- 
ments en un, simplification et économie d'outillage. 
Le ciseau à trancher (fig. 19) est le principal ins- 
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+. 32 MOULAGE EN PLATRE. 
“e L'atelier du mouleur doit être garni d’un jeu assez 
complet de ces outils, dont les formes varient à l’in- 
fini, afin de pouvoir creuser le plâtre suivant toutes 
les formes et tous les besoins. 
S'il n6 faut employer qu'avec beaucoup de réserve 


Fig. 20. 


les instruments tranchants, il faut user des gouges 
encore avec plus de modération. Le mouleur qui se 
sert d'instruments tranchants et creusants, est un vé- 
ritable artiste et son travail se rapproche beaucoup 
de celui du sculpteur. 

Nous bornons à cette description le nombre des 
outils qui servent couramment aux travaux ordinaires 
du moulage des grandes et des petites pièces. Malgré 
leur petit nombre, nous croyons les avoir tous décrits. 
Il faudrait avoir à exécuter une pièce d’une grande 
difficulté, pour avoir besoin de faire confectionner 
un outil spécial à ce travail, cas qui ne peut se pré- 
senter que rarement. . 
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CHAPITRE IF. 
Gachage. — Confection des moules, — Estampage. 
— Moulage à creux perdu. 


$ 1. GACHAGE. 


Lorsque le mouleur doit couler en plâtre le modèle 
d’une figure, ou la reproduire lorsqu'elle est achevée, 
il doit commencer par l'examen de la figure, afin de 
savoir comment il exécutera son moule ét à quelle 


manière d'opérer il donnera la préférence. IL ne s’oc- : 


cupera de la préparation des matériaux que lorsque 
ses idées seront arrêtées ; car ces matériaux doivent 
être employés sans délai aussitôt leur préparation. 

Néanmoins, comme le gâchage du plâtre est la 
première de toutes. les manipulations » comme elle 
revient à chaque instant, c'est par elle que je com- 
mencerai. 

Quelque simple que paraisse cette opération, elle 
demande des soins particuliers, car le plâtre mal gà- 
ché ne peut plus servir. Si l’on tâche d'y remédier, 
on compromet gravement le succès de l'ouvrage ; si 
le plâtre est gâché trop clair, c'est-à-dire qu'il ait trop 
d’eau, il se coagule avec lenteur et n’acquiert pas as- 
_ sez de solidité. Si, au contraire, il est gàché trop serré, 

ce qui signifie qu'il n’a pas assez d’eau, il se durcit 
trop vite et devient très-difficile à employer. Pour ob- 
vier à ces deux inconvénients, ie moyen le plus sûr, 
dans l’usage habituel, est de verser doucement le plà- 
tre dans l’eau jusqu’à ce qu'il l’ait absorbée , et d’a- 
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BA 4 . SOUL à EN PLÂTRE. è 
x voir bien soin de le remuer lentement et uniformé- 
1 ment avec une spatule, de manière qu’il ne s’y forme 
EL point de grumeaux. En procédant ainsi, le plâtre ne 
HN he se condense ni trop lentement, ni avec trop de rapi- 
Bts dité, et produit une pâte bien égale qui ne formera 
4 ‘ point de soufflures. L’eau qu’on emploie doit être très- 
x pure. Il faut, en gâchant, avoir égard à la nature du 
ER plâtre. S'il est trop cuit ou éventé, il est sujet à se re- 
re lâcher, c'est-à-dire que se durcissant presque aussitôt 
“#4 qu'il est détrempé, il devient peu après d’une grande 
El : mollesse ; il ne faut pas craindre de le gâcher serré. 
re Au contrairs, le plâtre cuit à point et broyé récem- 
55 ment devient dur et reste dans cet état : il faut le 
fe Ps gâcher un peu clair. Il importe aussi de faire atten- 
Ce 5 tion à la nature de l’ouvrage. Pour les grande pièces, 
HN on gâchera avec moins d’eau que pour les petites : la 
rl même pratique aura lieu si la figure doit être expo- 
ED sée à l'air et si l'on veut lui donner une grande du- 
3 0 reté. On gâche plus clair pour couler les figures que 
2 # pour faire les moules. Suivant aussi le genre de tra- 
| ÿ vail, il est avantageux que le plâtre se coagule plus 
LA ou moins vite. Pour le faire avancer, on délaie un 


peu de plâtre dans l’eau tiède et l’on ajoute au plâtre 
gàché, en remuant avec la spatule; pour le faire re- 
tarder, on le noie. Dans ces diverses opérations, l’ou- 
vrier agira lentement et avec précaution, de peur de 
former des grumeaux ou des sonfflures. Quand il 
s'agit de faire simplement un moule, il est avanta- 
geux d'ajouter du rouge ou du noir en poudre au 
plâtre gâché. 

Avant même d'avoir préparé le plâtre, le mouleur 
s'attache à bien examiner la figure dont il doit d’a- 
bord tirer le moule; il doit s'assurer si elle est de 
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ln. Mais avant de commencer à a les 
procédés de l’art du mouleur, je crois devoir donner 
quelques explications préalables. 

Le moulage consiste à reproduire une figure, en 
prenant exactement et promptement toutes ses formes 
et ses contours. Pour y parvenir, il faut d’abord faire 
un moule ou un creux sur la figure à reproduire. Ce 
creux, Véritable contre-partie de la figure-modèle, 
servira à couler le plâtre qui la reproduira exacte- 
ment; mais il ne sera qu'un instrument : on l’enlè- 
vera de dessus le modèle ; on l’enlèvera également 
de dessus le plâtre coulé, et peut-être mème on le 
cassera sur ce plâtre (voyez creux perdu); c'est ce 
qui s'appelle dépouiller un creux. Ce creux se dé- 
pouille en retirant toutes les pièces dont il est com- 
posé (ce que j'expliquerai plus tard); mais toutes ces 
pièces ne se retirent pas avec la même facilité, et 
l'on dit qu'elles sont ou ne sont pas de dépouille. Les 
parties rentrantes en dessous d’un objet sculpté en 
relief ou en creux ne sont pas de dépouille. Ces par- 
ties renfoncées, que les Italiens désignent par le nom 
de sottosquadri, sont appelés noirs par le mouleur. Les 
plis creusés ou joints en cloche dans une draperie, 
des ornements présentant des cavités dont le fond est 
plus large que l’ouverture, ne sont pas de dépouille 
et présentent des noirs. Il en est de mème de toutes 
les saïillies dont la largeur supérieure surplomberait 
la largeur inférieure et la dépasserait. Ainsi, dans une 
Statue, les draperies sont moins de dépouille que le 
nu. Ainsi, dans un bas-relief qui représenterait un 
Paysage, les troncs d'arbres et les parties saillantes 
du feuillage sont de dépouille, et les parties rentran- 
les ne le sont pas, Ainsi encore, une sphère, enve- 
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"SPA oULtR Fa PLATRE. | 


‘loppée de plâtre en commençant par le haut, sera de 
dépouille jusqu’à son horizon; plus bas, elle ne le 
sera plus. Deux pyramides tronquées, l’une posée sur 
sa base, l’autre sur sa partie, à peu de distance l’une 
de l’autre, donneront une idée parfaitement juste des 
plis fouillés en cloche, ou de toute autre partie ren- 
trante dont l’ouverture est plus étroite que le fond. 
La première pyramide, placée sur sa base, sera de 
dépouille, rien ne retenant le plâtre; la seconde, au 
contraire, ne le sera pas, parce que le plâtre sera re- 
tenu. Pour la dégager du moule, on voit qu'il faudra 
le briser, et le briser en plusieurs pièces ; c'est ce que 
l'on fait et que l’on ferait de même, quand bien 
même les parties seraient de dépouille, le gonflement 
du plâtre y contraignant dans tous les cas. Cette pre- 
‘mière explication nous mettra sur la voie des procé- 
dés du moulage, des obstacles qui peuvent entraver 
sa marche, et des remèdes qu’il faut apporter. Beau- 
coup d'objets, tels que certaines statues modernes, 
les camées antiques, etc., sont très-difficiles à mouler, 
à raison du manque de dépouille; on est obligé de 
creuser légèrement les contours en dessous pour les 
détacher, ou d’en mastiquer les dessous avant d’en 
tirer l'empreinte. 

On conçoit maintenant pourquoi nous avons re- 
commandé au mouleur d'examiner avec soin la figure 
dont il doit faire le creux. Cet examen lui indiquera 
le nombre, la forme et la nature des pièces dont il 
aura besoin pour composer son moule; on ne al 
cela raisonner un moule ou un creux. 
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$ 2. ESTAMPAGE. 


Quoique cette opération ne se pratique que pour 


s BB l'argile, elle doit commencer la description de l’art 
he du mouleur en plâtre, parce que c’est par elle qu'il 
. M apprend à se familiariser avec le moulage, qu’elle est # 
a très-facile, et que, du reste, 1l en est constamment % 
1 chargé. Tout est simple dans l’estampage : point 
- ® d'autre instrument que les doigts, point d’autres ma- 
1 M  tériaux que de la terre glaise ou argile un peu ferme, 
: quoique liante, et un petit sachet rempli de cendre ; 
" on appelle ce sachet une ponce; point d'autre travail 
t que de recouvrir bien exactement de terre le modèle 
À et pousser celle lerre dans les creux. Ne laissons pas- 
"4 ser aucune expression technique sans l'expliquer : 
e celle-ci veut dire enfoncer la terre dans les parties 
- M  rentrantes pour en prendre exactement l'empreinte. ni] 
, M Le moule qui produit l’estampage se fait d’uné ou de Le. | 
, M plusieurs pièces, mais ces dernières sont toujours en. | 
> M beaucoup moins nombreuses que celles qui compo- F4 
s M sent un creux en plâtre, parce qu’une seule pièceen 
\ M argile remplace plusieurs de celles que l'on serait BE à | 
Æ obligé de faire si l’on employait du plâtre. L'argile 4 
. M s'emploie molle et ne peut être retirée qu après un 4 
> M certain temps consacré à sa dessiccation; il s’est opéré me | 
, M alors un retrait qui permet la dépouille plus facile de  ? 4 
| M l'objet. Le plâtre, qui se gonfle au contraire, force le 4 
mouleur à faire un plus grand nombre de pièces. SL 
Tous ces motifs, qui rendent l’estampage beaucoup ne “4 


moins coûteux qu'un moule en plâtre, engagent les 
artistes à préférer le premier mode lorsqu'ils ont be- 
soin des diverses parties qui composent les monu- 

Mouleur. 3 pe 
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ments publics, soit une main, un bras, une tête, etc. 
Le mouleur estampe sur toutes matières : marbre, 
bronze, bois, argent, etc., à l'exception de l'argile, 
parce que l'argile elle-mème est employée à l’opéra- 
tion. 

Supposons que le mouleur se dispose à estamper 
une tête en marbre : il commencera par prendre la 
ponce et en donnera de petits coups à différents en- 
droits de cette tète : une poudre fine et légère cou- 
vrira le marbre et empèchera la terre d'y adhérer ; 
il fera en sorte que cette poudre pénètre jusque dans 
les noirs, c’est-à-dire dans les angles formés par les 
yeux et le nez, dans le creux situé entre les lèvres et 
les narines. Il prendra ensuite de l’argile et la pous- 
sera, en faisant pour ainsi dire un masque au mo- 
dèle, en observant de commencer par les endroits les 


plus creux, car il est de principe, en moulage, de ne 


couvrir les parties saillantes qu'après les parties ren- 
trantes ; mais ce masque ne s6 fait pas sans interrup- 
tion : chaque pièce poussée dans les fonds se retir 
en la soulevant, soit avec l’ongle, soit avec la pointe 
d'un couteau. Chaque pièce soulevée se coupe un 
peu en biais sur les bords, que l’on huile ou saupou- 
dre d'un peu de plâtre fin en poudre, pour empêcher 
que les pièces voisines ne puissent s’y attacher; on 
la replace ensuite, et quand la tête est toute reCOU- 
verte d'argile, on soulève doucement cette enveloppe, 
on en réunit les pièces, en retirant avec soin celles 
qui pourraient s'être attachées au marbre. On pose 
doucement cet estampage sur une table, et l'on verse 
du plâtre clair dans le creux; lorsqu'il est pris, on 
enlève .l’argile qui ne peut plus servir, et le plâtre 
est parfaitement sembiable au modèle. Il serait à dé- 
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AS TO SE ET A re re me er F4 ? 
| MOULAGE A GREUX PERDU. FN À 
+ M sirer quo les mouleurs se servissent, pour appuyer 4 4 
pr leurs moules, d’une sorte de châssis ou pupitre à jour * 74 
; qui les maintiendrait en place dans la position ton- . ‘x 
> venable ; ces moules alors ne courraient plus de risque ;2#1 
d’être brisés dans leurs parties délicates et saillantes ‘La 
r lorsqu'ils sont secs, ou d’être altérés dans leurs formes 
1 lorsqu'ils sont encore humides. NE 
Quelques ouvriers revêtent d’une chape le creux  - 
= obtenu par l’estampage. Cette opération presque su- M 


perflue sera expliquée plus bas. L’estampage fini, on 
nettoie le marbre avec de l'eau et une éponge. 


$ 3. MOULAGE A CREUX PERDU. Er 

Le nom de cette sorte de moulage indique assez den À 
que les creux qu’il donne ne peuvent servir qu’une ur 
no fois seulement à reproduire l'objet. En effet, on les Ta 
détruit pour en tirer la copie unique qu'ils ont servi “# 
s: | à faire, Aussi ces moules ne se composent-ils souvent DRE | 
4 | , que d'une seule pièce, et rarement de plus de deux; Fr , 
> M c'est on quelque façon l’estampage au plâtre. ne | 
| | Ce moulage s'emploie en diverses circonstances, 00 
. | tantôt sur l'argile encore fraîche ou sur la cire, tan- EVE 
”. | | tôt sur la nature vivante, hommes ou petits animaux. _ 
| à Nous allons donner des exemples de chacun de ces “28 
cas, après avoir recommandé de mêler au plâtre + 
| que l’on gâche une poudre colorée, rouge ou noire.  :"L 
| Cette méthode a deux avantages : l’un, de rendre LR 
| le plâtre moins compacte, et par conséquent plus RSR 

aisé à casser; l’autre, d'éviter que le plâtre de l’ou- RE 


vrage se confonde avec celui du creux, au moment 
où ce dernier est brisé sur l’ouvrage. On ne doit gà- 
Cher d'abord que la quantité de plâtre que l'on croit 
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MOULAGE à PLATRE, 


nécessaire pour couvrir la surface du die: ; ana 
_ ce plâtre est appliqué, on en gâche d'autre plus 
clair, 


8 4. MANIÈRE DE FAIRE LES CREUX PERDUS À UNE 
SEULE PIÈCE. 


Application. — Supposons qu'il soit question d'agir 
sur un vase d'argile récente ou de cire. On couvre ce 
vase d'une première couche de plâtre gàché, comme 
il a été dit ci-dessus, et étendu avec le pinceau ; en- 

suite, au moyen d’une brosse douce à longs poils, on le 
recouvre de nouveau en appliquant du plâtre clair; 
dès qu'il commence à prendre, on promène la spatule 
dessus pour lui donner la forme du vase et détermi- 
ner l'épaisseur que doit avoir:telle ou telle partie. 

_ Quand le modèle est de petite dimension, le mouleur 

se dispense ordinairement de mettre une seconde 
couche de plâtre ; mais, dans tous les cas, il ne doit 
pas négliger de terminer par polir en quelque sorte 
avec la spatule. Au reste, comme le plâtre doit avoir 
de l'épaisseur, il vaut mieux qu'elle soit produite par 
deux couches que par une seule. 

Le plâtre bien recouvert, le plâtre pris et durci, le 
mouleur s'occupe de la destruction du modèle, S'il est 
en cire, il place ce modèle enduit de plâtre sur un feu 

 très-doux, pour le faire fondre petit à petit et ne pas 
endommager le moule; puis, lorsque la cire est fon- 
due, il la fait sortir en la versant dans un autre vase 
quelconque, et le creux se trouve dégagé. Si le vase 
est en argile, il enfonce, par l'ouverture, un couteau 
bien affilé, et sans toucher en aucun point le plâtre; 
il éhlève partiellement l’argile avec le couteau et des 
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crochets jusqu'à ce qu'il n'en reste plus (1). On sent 5 ïe 
que si le vase porte des anses plus ou moins ornées, 
et surtout très-contournées, il sera nécessaire de les AE | 
mouler en plusieurs morceaux, à moins qu’on ne : 8 
puisse y introduire le doigt. Au surplus, nous ne pou- ?} 
vons prévoir toutes les difficultés d'exécution que le  - ‘x 
mouleur évitera facilement, pourvu qu'il ait l’habi- +540 
tude et le goût de son art. Les ornements ne produi- “He 
sent aucun embarras lorsqu'on travaille sur la cire. SRE 
L'ouverture qui a servi à extraire la matière du 
vase servira maintenant à introduire le plâtre dans FE 
le moule. Nous dirons comment on doit s’y prendre > 
lorsqu'il s'agira de la manière de couler en plâtre or 


(Voyez chap. VI). Ce plâtre qui remplace le vase dé-  - a) 
truit en reproduit la copie ou le fac simile. Alors 0 
l'opération devient l'inverse de la première. Le mou- NE 
leur qui d’abord a détruit le vase modèle pour con- Al 
server le moule, casse à présent le moule pour dégager 
le vase-copie. Afin de le retirer, il brise très-douce- 
ment le moule avec un ciseau, en s’efforçant de faire 
les morceaux les plus grands possible et de les enle- 
ver légèrement, afin de ne point endommager le vase. 
Si, malgré ses soins, il se fait quelques éclats, il les 
met à part pour les receller ensuite avec du plâtre 
fort clair. 


Par le moyen des moules à creux perdus d'une 


Mn seule pièce, on prend, avec une étonnante vérité, l'em- 
preinte de petits animaux. Les lézards, les grenowil- 
k les, les oiseaux, les insectes et mème les fleurs sont 


reproduits avec autant de facilité que d'exactitude. 


(1) Cette manière de faire est peu praticahle; le couteau attaquera 
certainement le plâtre, et détériorera les contours ; il vaudrait mieux, 
dans des cas semblables, faire un moule en deux parties. D, M. 
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Nr are pour les écrovisses, les pois: 
sons, les coquilles et les fruits ; bien-entendu que les 
animaux sur lesquels on opère sont morts ; mais il ne 
faut pas qu'ils le soient depuis longtemps; leurs par- 
ties, manquant alors de fermeté, se déformeraient 
lors de la confection du moule. On dispose ces divers 
objets sur le fond d’un plat ou d'un vase uni, même 
sur une tablette; puis on les enveloppe d’une couche 
de plâtre auquel on a mêlé une certaine quantité de 
terre de pipe ou d'argile. On a soin de ménager dans 
le moule, à l'endroit le plus convenable ou le moins 
apparent, un petit canal nommé masseloite, et un 
conduit pour le dégagement de l'air. Quand le moule 
est bien sec, on le fait cuire. Si cette opération ne 
suffit pas pour détruire l’objet que l’on a moulé, on 
le brise et le retire de la même manière qu'on ex- 
trait l'argile du creux perdu. On coule ensuite du 
plâtre par l'ouverture ou masselotte; on le laisse 
prendre, on casse délicatement le moule et on en re- 
tire l’objet moulé avec une exactitude et une finesse 
d'exécution parfaites. 

Les creux perdus à deux et quelquefois à plusieurs 
pièces, ne diffèrent pas beaucoup dans l'exécution des 
autres creux, toute la différence consiste dans le but. 
Le creux perdu est celui dont on ne peut extraire le 
modèle, et qu'il faut briser par conséquent; le bon 
creux est celui dont on peut extrairo le modèle, ou 
que l’on enlève par morceaux sur celui-ci. Quand le 
mouleur aura quelque ouvrage à faire, c’est à lui 
d'examiner s’il peut mouler à creux perdu ou à bon 
creux; un crucifix, par exemple, ne peut guère se 
mouler que de la première manière, à raison de la 
position horizontale des bras de la croix et des angles 
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il faudrait tellement multiplier les pièces que celane 
saurait avoir lieu que pour un crucifix de très-grande 
dimension, ou dont on voudrait avoir plusieurs plà- 
tres, D'ailleurs, la nature de l'ouvrage est moins .ce 
qui détermine le choix du moulage à creux perdu 
que le désir d'éviter la dépense ; c’est ce motif qui le 
fait préférer par le sculpteur qui vient de terminer, 
en argile, le modèle de la statue qu'il doit reproduire 
en marbre. Il lui faut nécessairement faire mouler 
en plâtre le modèle d'argile, pour travailler ensuite 
le marbre, et par économie, il le commande à creux 
perdu, parce qu il lui importe peu que le modèle de 
terre soit détruit. Alors le mouleur, qui opère ainsi 
sur un objet d'une certaine grandeur, doit user de 
beaucoup de précautions; s’il n’apporte pas assez de 
soin. et se hâte trop en cassant le moule, l’un et l’au- 
tre sont également perdus. 

Le creux perdu, formé de deux parties égales, s’ap- 
pelle creux à coques, et mieux creux à coquilles. Pre- 
nons pour exemple d'abord un buste grand comme 
nature, puis un crucifix. Après avoir gâché et coloré 
convenablement le plâtre, vous commencez par met- 
tre sur le sommet de la tête un fil ciré et fort que 
vous prendrez assez long pour suivre et dépasser tout 
le buste; ce fil, plié en deux, aura un bout derrière 
la tête et l’autre devant; celui-ci, partant du haut de 
la tête, divisera longitudinalement le buste en deux 
parties égales, et pour cela, vous le ferez passer au 


que vous ne préfériez le faire aller sur le milieu de 
chaque épaule , ce qui dépend des formes du buste 


milieu du front, du nez, de la bouche, etc., à moins 
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des bras du Christ, qui s opposent à ce que le mVdèle - 
puisse sortir du moule. Pour le mouler à bon creux, 
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‘et du plus où moins de commodité. Tandis que le 
premier bout du fil suit le milieu du visage, de la 
poitrine, l’autre bout suit le milieu du derrière de la 
tête, de la nuque, du dos. Il sera bon de coller le fil 


avec très-peu de colle légère, d’amidon, de blanc 


d'œuf, de gomme, de plâtre clair, de cire, enfin avec 
la substance qui paraîtra la plus propre à msintenir 
momentanément le fil sur les sinuosités du modèle, 
car on doit pouvoir le soulever ensuite aisément, Il 
n'est là qu'afin de servir à couper, en le retirant, la 
couche de plâtre dont on le couvrira. Quelques mou- 
leurs commencent par couvrir le modèle d'une très- 
légère couche de plâtre, avant de mettre le fil, puis 
ils appliquent une seconde couche bien plus épaisse 
quand le fil est en place; mais cela n’est point abso- 
lument nécessaire, et l’on peut'ne commencer à po- 
ser le plâtre qu'après le fil, et ne mettre qu’une seule 
couche, pourvu qu'elle soit épaisse. Cela fait, on 
laisse le plâtre prendre à demi, c’est-à-dire acquérir 
une consistance telle qu'il ait assez de fermeté pour 
se maintenir, mais qu'il soit encore assez mou pour 
qu'on puisse le couper en relevant le fil. Vous prenez 
ensuite les deux bouts du fil, après avoir placé le 
buste perpendiculairement, et vous les relevez d'une 
main ferme. De cette manière, vous tranchez le moule 
du buste en deux coquilles, et vous passez sur la tran- 
che, entre les deux morceaux, le bout d’une plume 
imbibée d'huile d'olive, afin de les empêcher de se 
rejoindre. Quand le plâtre est parfaitement sec, vous 
soutenez d'un côté le buste avec la main gauche et le 
faites appuyer de l’autre sur le premier objet venu ; 
. puës prenant un couteau bien affilé, vous partagez en 

deux le modèle, dont l'argile doit être molle. Si le 
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enir le moule par une chape (Voyez plus bas). : 


Il s’agit maintenant de retirer du creux la terre 


glaise, ce qui n'est pas difficile, puisque vous pouvez 


agir sur uno assez grande surface. Pour cela, vous 


posez une des coquilles sur la table, de manière à ce 
qu'elle vous présente l'argile que vous enlevez avec 
un crochet, après l'avoir incisée en divers endroits. 
Vos deux coquilles nettes, vous veillerez surtout à ce 
que les coupes ou joints puissent exactement s’appli- 
quer l’une sur l’autre : vous rejoindrez parfaitement 
les deux parties et les lierez très-fortement avec des 
cordes de grosseur convenable, pour empècher qu'elles 
ne s'ouvrent lorsque vous y coulerez du plâtre et 


qu’il produira son gouflement accoutumé. Pour plus 


de précautions, vous boucherez les joints avec de la 
terre molle, ou du plâtre gâché clair, que vous appli- 
querez avec la brosse; il ne s'agira plus alors que de 
couler le plâtre par l’ouverture que le buste doit pré- 
senter à sa base. Vous terminerez par casser le moule 
comme il a été dit précédemment. 

Le second exemple que nous nous sommes engagé à 


donner du moulage à creux perdu, à coquilles, nous 


fournira l’occasion de parler d'une autre méthode. 
Nous nous étendrons nécessairement moins sur cét 
article, le premier ayant dû familiariser le lecteur avec 
l'opération. Plusieurs mouleurs n’emploient le fil ciré 
que pour mouler sur nature et dans la crainte de 
blesser la personne, en se servant d’un couteau pour 
faire les joints des coquilles; et même quelques-uns 
d'eux préfèrent pratiquer une entaille avec un ébau- 
choir de buis ou de cuivre bien mince, sans toucher 
à la chair, Le motif de cette préférence est le désagré- 
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FN ment de voir, disont-ils, le fil se ratée Où 86 rom- 
4 :, : pre, et nuire ainsi à la netteté des joints. Or, si l’on 
D: remplace le fil par l'ébauchoir, sur nature, à bien 
0. plus forte raison le fera-t-on sur un modèle d'argile 
,. qui sera détruit. 
se S'il s’agit, comme nous venons de le dire, de mouler 
EU un crucifix, vous commencerez par le recouvrir de 
Pre plâtre gâché convenablement ; ensuite, dès qu'il sera 
Deus. un peu pris, vous tracerez longitudinalement uné 
} ligne avec une règle ot un fil appliqué le long de 
F8 cette règle. Cette ligne devra marquer la juste moitié 
24. de la croix, devant et derrière, et dans toute la lon- 
M  gueur. Vous ferez entrer un peu de ce fil dans le 
«=. plâtre, afin qu’il forme un léger sillon, vous met- 
2.  trez à part, puis, avec la pointe d'un couteau, vous 
+) taillerez le plâtre tout le long du sillon, et vous pas- 
Dies Le 


serez ensuite entre les coupes une plume imbibée 
d'huile pour les empêcher de se rejoindre. 

Le plâtre bien sec, vous séparez les deux coquilles 
et vous enlevez l'argile. Dans la partie inférieure, et à 
l'extrémié supérieure de la croix, vous n’éprouvez 
aucun embarras; mais à l'endroit où porte le Christ, 
k travail est minutieux et difficile, principalement 
pour enlever la terre dans les bras ; toutefois au moyen 
d’un fil-de-fer fort, sans être trop gros, et plié suivant 
la forme du bras, vous fouillez partout et nettoyez 
les parties les plus délicates. Si vous agissez avec pré- 
caution, vous n'endommagerez point le creux, ou du 
moins assez peu pour pouvoir à l'instant même ré- 


parer le mal. Vous terminerez comme il a été dit 
précédemment. 
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M. Deeble, graveur à Isington, indique le procédé 
suivant pour mouler en plâtre les fleurs, feuilles et 
autres parties des plantes, au moyen duquel on ob- 
tient des modèles parfaits en ce genre. 

La feuille ou la fleur étant parvenue au degré con- 
venable de développement, est détachée de la plante 
et mise sur le sable fin humecté, dans la position na- 
turelle, c'est-à-dire de manière à présenter en dessus 
la surface qui doit être moulée, et à ce que le des- 
sous porte en tous les points sur le sable, Alors, avec 
un pinceau fin, on couvre cette surface d’une légère 
couche de cire:'et de poix de Bourgogne fondues en- 
semble ; on relève aussitôt la fleur et on trempe dans 
l'eau froide, ce qui, en raffermissant la cire, permet 
d'en détacher la fleur sans altérer la forme. Cela étant 


fait, on place ce moule de cire dans le sable mouillé, °° * 
de la même manière que la feuille y était précédem- ea 
ment elle-même, et on le couvre de plâtre fin très 
clair, qu'on a soin de faire entrer dans tous ses plis  : 
et interstices, en le pressant délicatement avec le pin - : :” A 
ceau. La chaleur produite par le plâtre en prenant ea 
ramollit la cire, qui, à cause de la moiteur du plâtre, ! 
ne peut s’y attacher, en sorte qu'avec un peu d'adresse, 88) 
on la sépare entièrement de ce moule sans endomma- nn. 
ger aucune de ses parties. * 250 
Les reliefs ainsi obtenus sont d’une perfection ad- ee 
mirable, et sont d'excellents modèles pour les dessi- 7 F4 
nateurs, et en général pour tous les artistes qui exé- … a 
cutent des ornéments d'architecture et autres. «NS 
Voici une autre manière de mouler à creux perdu; 2% 
| Lee | 
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ù ‘elle ne dort que pour lès petits objets, tels que bas- 


reliefs, ornements en fleurs, et autres objets de peu 
- d'épaisseur qu’on ne voit que d’un côté. 
On commence par poser horizontalement le modèle 


20) sur une planche ou sur une table, on gâche clair et 


on colore du plâtre fin que l’on verse sur le modèle, 
de telle sorte qu’il soit partout d’une égale épaisseur, 
de 2 à 4 millimètres environ, suivant la grandeur de 


1 la pièce. Le plâtre étant un peu pris, on y passe au 


pinceau une légère couche d'huile, on gâche ensuite 
du gros plâtre dont on recouvre le tout. Si l’on craint 
que le creux ne puisse se maintenir, on l'entoure de 
fil-de-fer. Quand la dernière couche de plâtre est bien 
sèche, on renverse le modèle, c’est-à-dire qu’on ap- 
plique alors sur lx table le moule au lieu du modèle, 
‘et l’on enlève l'argile. 

Si l’objet est de très-petite dimension, et si la terre 
est bien molle (ce qui est très-important), on peut d’un 
seul coup de crochet débarrasser le creux et le ren- 
dre parfaitement net; mais, ce Cas excepté, il faut 
entailler l'argile et opérer bien soigneusement, de 
peur que la couche de plâtre fin ne se lève en même 
‘temps. Le creux complétement libre, on le place en- 
core horizontalement sur la table, comme il était 
lorsqu'il a fallu enlever la terre; on l’enduit d'huile, 
on y coule du plâtre, on l’agite pour qu'il pénètre 
dans toutes les sinuosités. On laisse alors sécher, puis 
où renverse le creux et on le casse avec précaution. 
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L'estampage et le moulage à creux perdu offrent  *} 
beaucoup moins d'intérêt que cette troisième mé- 4 
thode ; car c’est la partie principale de l’art du mou- 
leur : c’est celle qui demande le plus de temps, le 7 


plus d'habileté, de pratique et de soins. Elle est com- 4 
plétement différente des deux premiers modes de : x 


sde 
moulage, puisque les creux qu’elle produit subsistent <a 
et servent à couler une certaine quantité de plâtres. 4 
Quand ces creux sont bien faits, ils peuvent en fournir re 
plus d’une centaine ; aussi, lorsqu'il s'agit de mouler + 
des antiques, des statues dont, quelle que soit la di- ‘° 
mension, le débit est assuré, il y a réellement de 
l’économie à faire de bons creux, quoiqu’ilssoient plus : - : 


chers. Les Vénus de Médicis et Callipige, les Apol- 

lon du Belvédère, les Laocoon, que recherchent tou- 
jours les amateurs, ne doivent pas être moulés autre- 

ment. Un des caractères distinctifs du moulage à bon 

creux est la réunion d'un grand nombre de morceaux 

qui se peuvent détacher l’un de l’autre. Il y a en effet 

peu de creux qui ne soient composés d’une certaine 

_ quantité de pièces, et telle statue drapée en compte 

plus de douze cents. Toutes ces pièces sont réunies 

D par une première enveloppe, formée de plusieurs. 
parties qui se nomment chapettes. Ces chapettes, à 
leur tour, sont contenues par une seconde et très- 
forte enveloppe, appelée chape. Quelquefois la pre- 
mière enveloppe manque, surtout lorsqu'on moule 
des objets de moyenne grandeur; souvent l'enveloppe 
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N 52 Un est dobbio à qu das papas Sacti. Voici de 
## - les caractères du moulage à bon creux : moule sub- 


sistant, composé de plusieurs morceaux, dont l'en- 
semble est contenu par une ou deux enveloppes. 

On moule de cette façon sur la terre molle, cuite 
ou sèche, sur le plâtre, le marbre, le bois, le bronze. 
J'indiquerai les légères différences d’agir selon cha- 
cune de ces matières, Je commence par l'argile 
fraiche. 

, La première chose que doit faire le mouleur est 
de raisonner son moule, c'est-à-dire d'examiner avec 
soin quels seront la forme, la dimension et le nombre 
des pièces dont il doit le former ; à quels endroits 
elles formeront des coutures, c »est-à-dire se rejoin- 
dront. Il doit aussi remarquer les endroits qui sont 


Ou ne sont pas de dépouille. (On se rappelle le sens 


‘de cette expression.) Après avoir biën étudié la figure 
qu'il va reproduire, il devra se figurer les pièces, et 


marquer au crayon leur forme et leur grandeur, S'il 
manque d'habitude ou désire agir à coup sûr, qu'il 


applique sur la figure, à la place des pièces, des mor- 
ceaux de papier blanc qu'il collera légèrement par les 
bords, ce sera en quelque sorte, le patron des pièces 
de son moule. (1). Sans cette étude préparatoire, les 
Morceaux mis au hasard s’entrainèent mutuellement, 


‘86 joignent mal, et lorsqu'arrive le moment de couler 
le plâtre, tout se dérange, s'écarte; les coutures sail- 


lantes et grossières se croisent en tous sens, et le tra- 


vil est pitoyable ou perdu. 


(4) Gette méthode peu sûre n’est plus en usage : on emploie les ban- 
D. M. 
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8 1. MOULAGE SUR TERRE MOLLE. a 
| Fe ME 
EN 
Composilion des maslics. — Ce moulage ést lo pli F0 pr 
facile, parce qu'on a l'avantage de pouvoir faire des ï 
coupes, c'est-à-dire de séparer les Bras, et, si l'on =} 
veut, la tête du corps de la statue. Si la figure est - ges: 
| drapée, et par conséquent beaucoup plus difficile à Sr 
mouler, on fera plus de coupes, surtout si élle est «#00 
chargée de fleurs et d’ornements. C’est alors surtout Lu 
que je recommande l'étude préparatoire dont je viens cui 
} 


de parler; car elle évite non-seulement les coupes 
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maladroites qui se rejoignent difficilement, mais elle “ : 
les rend fort rares. Or, rien ne témoigne plus dé l’ha- TA 
bileté d’un mouleur que de faire peu ou point de 44 
coupes. Les artistes les recherchent et les louént, ti 
parce que rien ne leur fait plus de peine que de voir mi 
leurs modèles taillés en morceaux par un mouleur ER 
peu adroit. A 

Une simple réflexion fera comprendre combien il | Re 
est important qu'il travaille avec soin, avec intelli- Re va 
gence. Le sculpteur fait en terre molle le modèle qu'il 4} 
doit ensuite répéter en marbre : dès lors, il en anime FE 
les formes; il leur imprime la grâce, la pureté que F1 
l'on admirera plus tard sur une matière plus durable. _  , !| 


MA, 


RDC 


Mais il ne peut de suite travailler le marbre d’après 
ce modèle, car l'argile, en séchant, amaigrirait, alté- 
rerait ces formes gracieuses. Il confie son œuvre au, 
mouleur, pour que celui-ci fixe exactement la pureté, Res 
le moelleux de son ouvrage. Si le mouleur opère à “10 
la hâte, sans attention et sans goût, il est évident que 
sa Coopération sera très-nuisible au sculpteur, auquel 

son impéritie peut faire perdre un chef-d'œuvre, | 
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Ana js aildtos sont-lls très difficiles doi le dot: | 
d’un mouleur. Faisons en sorte que nos lecteurs puis- | 
sent mériter leur approbation. | 
Après avoir bien calculé les pièces et les coupes, le | 
mouleur préparera les matériaux qui lui seront né- 
cessaires. Indépendamment du plâtre, pour mouler à ! 
bon creux, il devra d’abord avoir de l'argile fraiche 
pour faire des marques ou portées aux endroits où 
les pièces dovront se terminer. Du mastic lui sera 
ensuite très-utile pour remplir les noirs, d’où le plâtre 
ne pourrait s'extraire. A moitié pris, il manquerait 
de consistance, et ne conserverait pas la forme de la 
cavité dans laquelle on l'aurait introduit : durci, 
comme il ne prête pas, il casserait. Le mastic est donc 
indispensable pour remplacer le plâtre dans toutes les 
parties qui ne sont pas de dépouille. Il y a plusieurs 
manières de le composer. | 


$ 2. COMPOSITION DES MASTICS. 


Mastic à l'arcanson. — Faïtes fondre sur un fou 
doux, dans un vase de terre vernissée, 1/2 kilogramme 
de cire jaune et autant d’arcanson, espèce de colo- 
phane ou de résine cuite. Le mélange étant bien 
liquide, vous y mêlez peu à peu, et en tournant, 
2 kilogrammes de plâtre fin et tamisé : vous obtenez 
ainsi 3 kilogrammes d’un mastic qui prend toutes 
les formes et les conserve. Lorsqu'ils sont légèrement 
mouillés, les morceaux ne tiennent pas ensemble, et 
se détachent facilement. | 

Mastic au soufre. — Dans un vase de cuivre ou de 

terre vernissée, mettez 1/2 kilog. de poix-résine, au- 
"ant de cire, et 125 grammes de soufre en poudre, Ce 
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mélangé doit! tadre: sur un feu médioerement ardbrit, ENTER “Il 
sans jamais bouillir. La fonte achevée, ajoutezaumé- 
lange cinq ou six poignées de poudre de marbre ou 


de brique passée au tamis de soie, en remuant avec 
une spatule de bois. On peut se servir aussi dela Don 
poudre à ciment ordinaire. Le mélange achevé, vous >; 
retirez du feu, et quand le mastic est froid, vous exa- LA 
minez son état : s’il est trop mou, vous y ajoutez un s ne 
peu de poudre de brique; s’il est trop dur, vousy. 
mettez un peu de cire fondue à part. On peut subs- LPS 
tituer du plâtre très-fin à la poudre de marbre ou de LUE 
brique. Quand vous devrez vous servir de ce mastio, 7, HE 
vous le ferez fondre au baïin-marie, afin qu'ilnes ‘at | 5 
tache pas au fond du vase en brülant. 


Mastic gras. — Ce mastic n’a pas la mème destiné Fe) 
tion que les précédents; il sert à réunir les pièces 
d'argile qu'on à séparées par le moulage. C'est un $ cd 
mélange de cire:et de résine à égales parties que l'on  -2# 
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fait fondre ensemble sur un feu très-doux. 


$ 3. TRAVAIL DU MOULAGE. 


Lorsque tout est disposé, le mouleur commence son 
ouvrage. Supposons qu'il ait à mouler une figure nue, 
grande comme nature ; il la pose sur un large bloc 
en pierre où en bois d'une hauteur convenable pour 
travailler commodément. Il prend ensuite un fil-de- 
fer ou de laiton fort mince, formant demi-cercle, et 
terminé à ses deux extrémités par une petite poignée | 
de bois arrondie. Cet instrument est exactement sem- :, . 
blable à celui dont se servent les marchands de beurre : 
et de fromage pour diviser leur marchandise. Ce fil: 2? 
métallique doit être placé sur une table ou jus ci TS 


| ét & ik Eva se rocvra les: coupes à tnerire 
.. qué'ée fil les diviseras: Le mouleur y posera éên plu- 
sieurs endroits de petits tas d'argile molle huilée ; 

- puis appliquant le fil-de-fer sous l'aisselle de la sta- 
:.. tué;'et tirant d’une main ferme, il séparéra le bras 
. du éorps : s’il manque d'habitude ; il fera sagement 
de tracer, avec un fil ciré, une ligne autour de l’ex- 
trémité supérieure du bras avant de faire usage du 
fil-de-fer. La première coupe faite, il dépose le bras 
séparé de l’épaule sur les tas de terre huiïlée, afin que 
l'argile de ce membre ne s'attache ni à la planche ni 


à aucun autré corps. S'il n'avait eu la précaution 


d'huiler ces tas ou supports en tèrre molle, cette terre 


aurait adhéré à celle du bras, qui est égalementmolle, 


H'agit de mème pour l’autre bras; mais préalable- 
ment, avec un ébauchoir ou bien un couteau, il a dû 
tracèr deux repères sur la coupe, afin de pouvoir, 
après le moulage, rapporter exactement les parties, 
et recoller les bras qu'il a séparés. 

Les marques nommées repères sont tellement usuel- 
les, que je pourrais me.dispenser d'en donner l’ex- 


“ +  plication; mais elles peuvent n'être pas connues de 


quelques lecteurs, et cette possibilité me fait une loi 
de’ne-rien: omettre. Des repères sont des marques ar- 
bitraires et correspondantes que l’on: fait sur chaque 


% , bord d’un objet divisé, qui doit être ensuite réuni 


avec précision. J'ai dit arbitraires, parce qu’il importe 
peu quelle figure on donne à ces marques, pourvu 
qu'elles soient parfaitement pareilles, et plagées exac- 
. tement vis-à-vis l’une de l'’auire au même point, de 
manière, par exemple, qu'en remettant le repère du 
- bras vis-à-vis de l'épaule, on replace la partie au 
. point où elle était avaut d’être séparée du corps. Pour 
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jours les repères avant la coupe; et lorsqu'on man- 
que d'habitude, lorsqu'on agit sur des objets de forte 
dimension, on doit multiplier ces signes ; Mere 
points de jonction. 

Le mouleur s'occupe ensuite ds mouler les bras; 
On sait que pour le moulage à creux perdu, on y par- 
viendrait en faisant deux coques ou deux coquilles’: 


soit assez divisée pour que d’abord on puisse aisé- 
ment retirer le modèle ét plus tard le plâtre. 
Dès qu'il a gâché Île plâtre, qui doit être très-fin 


morceaux de terre molle en forme de dés aplatis, et 
les place aux endroits où seront terminées les pièces : 
ces dés d'argile se nomment portées, et leur but est dé 
recevoir et de soutenir le plâtre. Il va sans diré que 
_ les portées sont huilées, car autremént elles s’atta- 

cheraient à l'argile du modèle. On'peut donner aux 
| pièces telle forme qu'il convient, soit transversale, 
E soit longitudinale. Dans le premier cas, une dés piè- 
ces comprend depuis l'épaule jusqu’au coude 3; la l’autre 
comprend depuis cette partie jusqu'à la main. Dans 
le second cas, la coquille est partagée dans toute sa 
longuéur d’une extrémité à l’autre du bras: ce dernier 
mode est le plus usité. On fait deux ptites coquilles 
pour chaque doigt, ainsi qu’une pièce pour la paume, 


nière qui suit : 


immédiatement mouler, on la couvre, au moyen 


tre ire qu’on pre avéc 'kéttétes oh tait 16 de 


pour le moule à bon creux, il faut que chaque coque 


pour les premières couches, ïl prend de très-petits : 


et une autre pour le dessus de la main. Très-souvent | 
les pièces sont beaucoup plus multipliées, mais toutes 
ne sé font que les unes après les autres et de la ma- 


Après avoir légèrément huilé la partie que le on doit | 
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d’un pinceau, d’une certaine épaisseur de plâtre di 
gàché. Quoique ce plâtre soit seulement destiné à 
faire le creux, il ne faut point y mélanger de poudre 
colorée, l'addition n’en étant pas nécessaire comme 
pour les moules à creux perdu. Le plâtre convena- 
blement étendu, on le laisse travailler et prendre. 
Cette expression technique indique l'inévitable gon- 
flement qu'éprouve cette substance. Lors donc que la 
matière est gonflée et refroidie, on la taille avant 
qu'elle soit tout à fait durcie. Il faut que l'on puisse 
encore couper facilement les bords ou tranches du 
morceau de plâtre. Un peu d’expérience indique ce 
point au mouleur ; alors il détache ce morceau, en 
passant légèrement entre ses bords et le modèle la 
pointe du couteau ou de l’ébauchoir, qu'il applique 
sur les portées, afin d'enlever la pièce avec plus de 
facilité ; ce morceau détaché, il le pare ou le taille | 
sur toutes les tranches et un peu en biaïs ou en biseau; 
cela fait, il le replace exactement à l’endroit d’où il 
a été enlevé. Les tranches sont huilées et disposées 

de manière que le morceau suivant puisse être bien 

contigu à celui-ci, et s'en séparer aisément. L’ouvrier 

procède ensuite, et de Ia même façon, à l'application 

du second morceau; mais lorsqu'il le pare, il taille le 

biseau en sens inverse de celui qui précède, afin qu'ils 
puissent tous deux s'emboîter à recouvrement. Les 

autres morceaux se font de même. Comme tous les 

côtés reçoivent des pièces voisines, toutes les tranches ; 
sont parées, mais en d’autres cas, quand une tranche f 
doit rester seule, on se dispense de la parer en bi- 
seau. Après avoir moulé le bras, l'ouvrier s'occupe de 
la main; ii agit comme précédemment : mais lorsqu'il 
a fait toutes les petites pièces nécessaires, il y pra- 
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tique des repères, puis les huile légèrement sur toute 
leur surface ; il prend ensuite du plâtre gâché un peu 
plus serré, et recouvre toutes ces petites pièces d'une 
enveloppe, une pour le dessus, une autre pour le 
dessous de la main. Cette enveloppe ou plaque, plus 
épaisse que le creux, s'appelle chapette, les tranches 
en sont parées et emboîtées comme celle du creux : 
son usage est de soutenir celui-ci. Souvent le mou- 
leur, commençant par les doigts, prolonge ensuite les 
grandes pièces du bras sur celles de la main, de telle 
sorte que leur extrémité inférieure sert de chapette. 
C’est à lui de choisir le procédé qui lui semblera le 
plus commode et le plus expéditif. Je me déciderais 
assez pour le dernier. Les pièces faites et séchées, on 
y trace des repères, on les retire de dessus la terre 
en les soulevant avec les mains par l'un et l’autre 
bout, puis on les rassemble et on les lie pour que le 
creux ne se tourmente pas; d’étroites sangles suffisent 
et remplacent la chape qui devrait soutenir le creux 
du bras. L'autre bras se moule de la même manière. 
C'est le corps de la statue qui doit maintenant fixer 
notre attention. Il se moule en deux assises ou par- 
ties. La première assise, celle par laquelle on com- 
mence toujours, se fait depuis la plinthe, ou base de 
la figure, jusqu’à la moitié des cuisses ; la seconde 
s'étend depuis ce point jusqu'aux épaules, car on 
moule, si on le juge à propos, la tête séparément, 
sans toutefois en former une coupe. Cette pratique 
permet de remuer le creux plus commodément. 
Dans les figures nues, les pièces doivent être plus 
grandes que pour les figures drapées : on doit aussi 
avoir beaucoup plus égard aux rejoints, c’est-à-dire 
les endroits où les pièces du creux s’emboîtent à l’aide 
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7-58 MOULAGE EN PLATRE. 
" des précautions que nous avons recommandées plus 
| haut, et en mettant une grande exactitude dans cet 
emboitement. 
On pourrait rendre ces rejoints invisibles; mais 
malheureusement il n'en est pas toujours ainsi, et 
d'ailleurs, nous devons le dire, quelles que soient 
l’habileté, l’attention de l'artiste, la force des chapes, 
leur épaisseur et les bandes de fer qui les lient, le 
plâtre qui se gonfle en s'échauffant, écarte toujours 
plus ou moins les parties du moule. Il est donc pres- 
que impossible d'éviter ce relâchement : l’art ne peut 
que le diminuer et le réparer. Or, pour le faire avec 
succès, il est important que toutes les coutures se 
trouvent sur la mème ligne et sur les endroits les 
plus saillants, les plus faciles à râcler. Ainsi, en mou- 
lant le visage, on placera le rejoint ou couture sur 
le milieu du nez, et les autres suivant ce précepte : 
celui de la mâchoire inférieure sur les endroits les 
plus saillants de l'os. Il en est de même pour le bras, 
la jambe, etc. D'ailleurs, la position d’une figure in- 
dique assez la ligne des coutures qui passera sur 
l'épaule saillante d’un gladiateur, sur le dos tendu 
d’un fils de Niobé, etc., etc. 
D'après ces principes, et l'application du moulage 
des bras, le lecteur, je l'espère, suivra sans difficulté 
les détails que je vais donner. Il sait que le moulage 
doit commencer par le bas de la figure et par les 
parties les plus renfoncées. Le point de jonction de la 
jambe au pied, le jarret, sont les endroits noirs. Pour 
remplir ces cavités, le mouleur prend du mastic à 
l’arcanson, en amollit les morceaux dans l’eau chaude, 
puis les ajuste les uns à côté des autres, de manière 
Ÿ qu'ils enfoncent convenablement : l’eau dont ils sont 
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humectés les empêche d’adhérer les uns aux autres, 
et lorsque le moule est fini, et qu’on enlève toutes 
les pièces (ce qui s'appelle dépouiller la figure), les 
morceaux de mastic sont rassemblés après avoir été 
extraits de la cavité qu'ils remplissaient. Un creux de 
plâtre est fait sur leur ensemble et se rejoint exacte- 
ment aux parties voisines. Le cas dont il s'agit offre 
peu de difficultés : un ou deux morceaux de mastic 
peuvent suffire; mais lorsqu'il s’agit de draperies, de 
plis renfoncés et refouillés en cloche, l'opération est 
longue et minutieuse; quarante à cinquante mor- 
ceaux de mastic deviennent souvent nécessaires. Un 
creux de plâtre couvre le tout, comme je viens de 
l'expliquer; puis en outre, dans ce creux on en coule 
un de cire, qui, dans le grand moule, tiendra lieu de 
cet amas de petites pièces de mastic. 

Plusieurs mouleurs peu au fait, et appréciant mal 
la nature de leurs pièces avant d'appliquer le plâtre, 
ne s’aperçoivent qu’un morceau n’est pas de dépouille 
qu'après l'avoir placé, ou seulement par la résistance 
qu'il offre lorsqu'ils le veulent enlever. Si vous avez 
comme eux manqué de prévoyance, n'hésitez pas: dès 
que vous apercevrez quelque obstacle à la dépouille, 
coupez autour du noir, en évitant bien d'endommager 
les formes. Enlevez ensuite le plâtre rotranché, met- 
tez-le au rebut, et employez le mastic; mais tâchez de 
n'avoir jamais recours à ce moyen, car non-seulement 
on perd du temps et du plâtre, mais communément 
son usage rend la figure moulée très-différente du 
modèle, 

D'autres mouleurs ont l'habitude de parer les pièces 
sur place, et c'est à tort : la meilleure méthode, sur- 
tout pour les petites, est de les parer à la main, après 
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les avoir enlevées au fur et à mesure de leur appli- 
cation. Au reste, pour appliquer, parer, emboiter les 
pièces, je ne veux que rappeler les indications déjà 
données relativement au moulage du bras. Il n’en est 
pas de même à l'égard de la disposition et de la forme 
des pièces, mais il faudrait pour chaque objet une 
quantité de planches que quelque peu de pratique 
rendrait complétement inutiles. On sent, en effet, l’im- 
possibilité de représenter toutes les figures que l’on 
peut avoir à mouler, et la représentation d'une seule 
ne servirait à rien. Nous nous bornerons donc à dire 
qu'il faut éviter, autant que possible, de faire les 
pièces à angles trop aigus, parce que la poussée ou 
travail du plâtre les casserait, et empêcherait ainsi 
qu'on ne tirät beaucoup de copies en creux. Le moyen 
à préférer est de les faire à angles droits, autant que 
la forme du creux le permet. 

Les pièces des jambes étant, comme celles du bras, 
de peu d'étendue et de dépouille, on peut y faire 
ptèces-chapes, c'est-à-dire se dispenser de les enve- 
lopper par une chape ou même par une chapette. En 
ce cas, les pièces doivent avoir autant de force et 
d'épaisseur qu’en eût donné l’addition de l’enveloppe 
extérieure. Chaque fois que le mouleur pourra sans 
inconvénient faire pièces-chapes, je le lui conseille, 


grandes figures, celles surtout qui sont ornées de 
draperies, ne permettent guère l’emploi de cette mé- 
thode. 

Dès que les pièces ont quelque grandeur, elles exi- 
gent un soin particulier, soit pour être retirées de 
dessus le modèle, soit pour être fixées après les mor- 
ceaux de la chapette : ces considérations nous condui- 
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sent à parler de l’usage des annelets. Les annelets sont 
en ficelle ou en fil-de-fer, ou bien encore en laiton. Les 
uns sont des boucles en ficelle, les autres des boucles 
métalliques, qui ressemblent beaucoup aux boucles 
ou portes d'agrafe. Voici la manière de poser les pre- 
mières : Après avoir appliqué la première couche de 
plâtre, lorsqu'on commence à faire une pièce, on 
prend un morceau de ficelle dont le bout retourné sur - 
lui-même, forme une boucle d’une grandeur relative 
à l'épaisseur que doit avoir la pièce et la chapette. 
En général, il vaut mieux que cette boucle soit trop 
longue que trop courte; elle sera perpendiculaire, et 
pour la maintenir dans cette position, on la presse 
quelques instants à la base avec le pouce. On répète 
cette manœuvre à peu de distance. Si l’on ne veut 
pas couper la ficelle à chaque boucle, ce qui augmente 
le travail et nuit à la solidité de l’ensemble, on la 
passe d’une boucle à l’autre ; mais en ce cas, il faut 
que la couche de plâtre sur laquelle pose la ficelle 
soit assez épaisse pour que celle-ci ne puisse faire 
saillie sur la pièce, et donner son empreinte au plâtre 
que l’on coulera. A mesure que l'on applique le plâtre 
de la pièce, les boucles se trouvent entourées à la 
base et prennent de plus en plus la position perpen- 
diculaire. A mesure aussi que le plâtre sèche, elles 
se fixent solidement : on sent combien ensuite il est 
facile de saisir les pièces par ces boucles pour les ôter 


5. M et les remettre à volonté. Je décrirai bientôt leur se- 
| | cond usage. 

il On place de la même manière du fil-de-fer recuit, et 
le # les boucles qu’il forme peuvent se prendre à la main, 
r- #  maisles annelets préparés étant beaucoup plus courts, 
i- M ne peuvent être saisis que par la pince seulement; 
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ils donnent moins de peine à placer; il suffit de les fi- 
cher dans le plâtre lorsqu'il est encore mou. On les 
emploie de préférence pour les petites pièces qui se 
dépouillent difficilement, et pour tous les endroits 
délicats. 

Quand le mouleur a recouvert ainsi de pièces sa 
première assise, 11 n'a encore rempli qu'une partie 
de sa tâche, 1l doit songer alors à consolider le creux. 
Son premier soin doit être de faire des hoches ou 
marques arbitraires en creux sur les morceaux pour 
reconnaitre leur place, lorsque plus tard il s'agira de 
les monter. Si les pièces sont nombreuses, il fera bien 
de les numéroter ou de les marquer chacune par 
une lettre de l'alphabet. Des repères placés aux prin- 
Cipaux points de jonction seront aussi fort utiles, 
quoique dans la pratique on s’en serve peu. D’autres 
soins sont nécessaires si le mouleur doit faire une 
chapelle : dans ce cas, et tandis que le plâtre est en- 
core mou, il entaille un enfoncement peu profond et 
demi-sphérique sur le dessus de chaque pièce. Ces 
enfoncements produisent des saillies dans les pla- 
ques de la chapette qui les recouvre, et les pièces ne 
peuvent se déranger. Le mouleur ayant ainsi tout 
préparé pour la chapette, s'occupe de la faire; il pro- 
cède comme pour les pièces. Les plaques qui la com- 
posent doivent être moins nombreuses que les pièces 
du creux, par conséquent plusieurs rejoints de celle- 
ci se trouvent sous une seule chapette; mais, grâce 
aux annelets, il n'est pas plus embarrassant de les 
fixer les unes aux autres. 

Pour faire les chapettes, on prend du plâtre de 
mouchettes, qu'on gâche un peu serré, puis on en 


étend, sur plusieurs pièces du moule, une couche 
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peu épaisse, après avoir huilé celles-ci. On conserve 
bien la position perpendiculaire des annelets, ayant 
soin de les tenir élevés à mesuro que l’on épaissit la 
couche du plâtre. En outre, au moyen d'un poincon, 
ou de tout autre petit instrument analogue, on en- 
lève circulairement un peu de plâtre autour de cha- 
que annelet, de manière à former un trou rond dans 
la chapette. Quand celle-ci est parfaitement sèche, la 
boucle de ficelle, qui se maintient librement dans le 
trou et le dépasse, reçoit une cheville de bois, qui, 
placée transversalement, arrète la boucle en servant 
de tourniquet. Quand l’annelet est métallique, on 
agit de même, mais au lieu d’une cheville, on passe 
dans la boucle une forte ficelle que l’on conduit dans 
les boucles opposées. 

Les bords de la chapette doivent se rencontrer avec 
ceux des pièces du moule qui forment un des rejoints 
continus ou la ligne des coutures; la raison en est 
simple : pour couler le plâtre dans le creux, il faut 
que les pièces du moule et celles de la chapette soient 
parallèles sur les bords, autrement le moulage pro- 
duirait d’interminables saillies. Les bords de la cha- 
pette sont taillés avec soin, en biseau, et s’emboi- 
tent comme les pièces du creux. S: la statue est de 
petite dimension, et que la chapette suffise, on la 
garrolte, c'est-à-dire qu'on l’entoure de sangles, de 
cordages solidement attachés; puis, pour la serrer 
davantage, on passe, en divers endroits, dans les 
Cordes, un morceau de bois nommé garrot, qu'on 


ficelle. 


} On procède ensuite au moulage de l'autre assise, 
M et lorsque la statue est tout entière recouverte par le 
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tourne fortement et qu’on attache ensuite avec une 
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creux et par la chapette, on s occupe de là chape. 
Cette dernière et forte enveloppe est à la chapette ce 
que celle-ci est au creux. Ses pièces sont moins nom- 
breuses que celle de la chapette, plus épaisses et 
plus grossières. Pour la faire, on commence par 
huiler toutes les surfaces de la chapette, on gâche 
également du gros plâtre, et l’on en fait une masse 
épaisse que l'on élève en commençant par le bas. Les 
parties de cette espèce de muraille sont taillées sur 
les tranches et s’emboïitent à recouvrement. Elles 
maintiennent à la fois la chapette et le moule. Pour 
remplir ce but, il leur fautune grande solidité; aussi 
une chape est-elle renforcée d’une armature. 

On nomme ainsi l’ensemble des bandes et liens de 
fer dont la chape est entourée. Ces bandes en fer 
doux, appelées fentons ou côtes de vaches, sont con- 
tournées selon la forme du moule. Ces fentons for- 
ment ainsi de grands cercles dont on rejoint et croise 
les deux extrémités attachées ensuite avec de fortes 
cordes. Si ces bandes de fer tachaient la chape de 
rouille, le mal ne serait pas grand; néanmoins, 
comme cela pourrait avoir de l'inconvénient, on pré- 
vient la rouille en faisant chauffer les fentons et en 
les frottant de cire ou de résine, ainsi que nous l’a- 
vons dit plus haut. 

Telle est la méthode employée pour faire les bons 
creux : nous dirons plus tard quelle est la manière 
de s’en servir. Les substances sur lesquelles le mou- 
leur exerce son art, ne changent rien aux disposi- 
tions principales; elles exigent seulement diverses 
précautions accessoires dont nous allons entretenir le 
lecteur, 
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$ 4. SURMOULAGE SUR PLATRE. PRÉPARATION 
DE L'HUILE GRASSE. 


Soit que les artistes fassent leurs modèles en plâtre 
à la main (opération désavantageuse pour eux et peu 
en usage), soit que le mouleur doive reproduire nne 
figure coulée en plâtre dont il n’a pas de creux, il 
aura besoin d'agir avec précaution. Si le modèle doit 
être conservé blanc, il passera dessus une eau savon- 
neuse très-forte. Dans le cas contraire, cette eau sera 
remplacée par de l'huile grasse. Voici la manière de 
préparer cette huile. 

Préparation de l'huile grasse ou siccative. — Mettez 
sur un feu doux, dans un vase de terre vernissé, 500 
grammes d'huile de lin; joignez-y 65 grammes de 
cire; prenez 125 grammes de litharge, enveloppée 
dans un linge, de manière qu'il forme un sachet; 
suspendez ce sachet dans l’huile, et laissez cuire 
pendant cinq ou six heures. L'huile grasse s'emploie 
toujours chaude. 

Lorsqu’avec l'huile grasse ou l’eau de savon, le 
mouleur a bouché convenablement les pores du 
plâtre, il fabrique le creux comme à l'ordinaire. Si 
quelque partie vient à se casser, on humecte d’eau 
une éponge fine, et l’on mouille avec précaution les 
endroits à réparer. On prépare ensuite du plâtre noyé, 
c'est-à-dire gàché bien liquide, et l'on s’en sert pour 
recoller les morceaux. Si les plâtres cassés sont forts 


et très-secs, on emploie la colle-forte et mieux encore 
la colle de poisson. 
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8 5. MOULAGE SUR TERRE CUITE. 


Comme, en cet état, l'argile est cassante, il faut 
un soin particulier; le gonflement du plâtre est en 
outre plus gènant; cette substance se resserre alors 
et donne beaucoup de peine pour son dégagement de 
dessus la terre qui ne se prête nullement. Il convient 
donc d’être difficile sur le choix des matières, et 
d'employer pour faire le creux, le plâtre cuit au four, 
qui ne sert ordinairement qu’au collage des figures. 
Non-seulement les noirs, mais une grande partie des 
pièces, se font en mastic; on ne fait en plâtre que 
les plus faciles, et qui peuvent être pièces-chapes. On 
met une chapette un peu épaisse sur les-pièces de 
mastic, mais généralement on s’abstient de faire une 
chape, de peur que son poids ne puisse être supporté 
par le modèle. 

On prend indifféremment du mastic à l’arcanson 
ou au soufre : on le met fondre au bain-marie; dès 
qu'il est maniable, on le presse d’abord dans les 
noirs, puis dans les autres parties, après les avoir bien 
lavées d’une eau savonneuse très-chargée. Ce mastic, 
qui prend plus vite que le plâtre, se traite de même. 
Sitôt qu'il est pris, on l’enlève, on le pare à la main, 
puis on le remet en place. 

On sent qu'il est impossible de donner des règles 
générales ; telle figure exige l'emploi du mastic pour 
les pièces, telle autre le rejette. En certains cas, on 
peut faire des coupes au modèle, et quelquefois cette 
opération est impossible; c'est au mouleur qu’il ap- 
partient d'apprécier ces cas dans la pratique. Ordi- 
nairement on ne se permet pas de coupe sur les ob- 
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jets de petite dimension; on forme le creux de telle 
sorte, que les moules des parties voisines et isolées 
du bras, par exemple, y tiennent au moyen de la 
chapette qui maintient le tout; mais en même temps, 
il faut que les creux du bras, ou autres coupes mar- 
quées, puissent se détacher quand on veut les couler 
séparément. 

Si le modèle est fort et que les coupes soient prati- 
cables, le mouleur se servira, à cet effet, d'une scie 
d'horloger, la meilleure et la plus mince qu'il pourra 
trouver. Pour rejoindre les coupes, on emploie le 
mastic gras. 


$ 6. MOULAGE SUR TERRE SÈCHE. 


L'argile sèche, sans être cuite, ne souffre aucune 
coupe, à raison de la facilité avec laquelle elle se 
casse et se fend. Il arrive mème souvent que le mo- 
dèle est crevassé, avant que le mouleur l'ait touché ; 
la terre en se séchant, surtout dans les bas-reliefs, 
produit ces crevasses que l’on bouche avec le mé- 
lange suivant, appelé cire à modeler. 
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Fondre le tout sur un feu très-doux, sans ébulli- 
tion. Non-seulement cette préparation sert à réparer 
le modèle, mais elle peut être employée à faire des 
pièces dans les noirs et autres morceaux difficiles. 

Il faut commencer par passer sur la terre sèche une 
légère couche d’huile et de suif; on la moule ensuite, 
mais elle ne sert plus lorsque le creux est fait. N'ayant 
pas assez de force pour résister à l’effort du plâtre, 
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elle se retire presque toujours en morceaux. Si. l’on 
tient à conserver le modèle, il faut employer beau- 
coup de mastic au soufre, en faire des pièces de 
moyenne grandeur, et les couvrir de fausses pièces, 
soit en mastic, soit en plâtre léger. On nomme faus- 
ses pièces ou chemises celles qui en renferment 
d’autres, et qui ne portent aucune empreinte de 
l'ouvrage que l’on a moulé. Sur ces fausses pièces, 
on fait une chapette, et l’on enlève le tout bien dé- 
licatement. 


$ 7. MOULAGE SUR MARBRE. 


C’est l’opération qui exige le plus de soin et d’in- 
telligence; car s’il arrive quelque accident, il est 
irréparable, et il ne faut qu'une seule pièce mal en- 
tendue pour faire casser la figure en quelque par- 
tie. Le travail du plâtre produirait inévitablement ce 
résultat, si l'on n’opposait à sa force d'expansion du 
mastic, dont l'effet est ordinairement contraire; car 
le mastic se resserre, tandis que le plâtre tend à se 
gonfler. Tous les endroits fragiles d’une figure doivent 
être couverts de mastic, et souvent telle statue de 
petite dimension, tel buste, tel bas-relief, ne sup- 
porterait pas de pièces d’une autre matière. 

Le mouleur commence son travail par laver le 
marbre avec de l’eau bien chargée de savon. C’est 
une habitude extrèmement vicieuse que d’employer 
l'huile à cet effet, car elle produit sur le marbre 

une tache qui ne peut s’effacer et pénètre toujours 
de plus en plus. On fait ensuite toutes les pièces de 
mastic à la poudre de marbre ou à l’arcanson, et l’on 
ne place les pièces, pour lesquelles on ne doit em- 
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ployer que de très-bon plâtre, qu'après celles-ci. fl 
importe de laisser travailler le plâtre de chaque pièce 
avant d'en former d’autres à côté, et de réserver 
toujours les plus faciles pour les dernières. C’est 
surtout lorsqu on opère sur le marbre qu’il est essen- 
tiel de parer les pièces à la main, de peur de le gâter 
avec la pointe du couteau. 

Quand la figure est moulée, selon les procédés or- 
dinaires, on la dépouille avec attention, puis on la 
lave au moyen d'une éponge imbibée d’eau pure et 
chaude pour emporter le savon qui, en séchant, 
jaunirait le marbre. Si les parties les plus exposées, 
comme les doigts des pieds, des mains, l'extrémité 
des draperies, etc., viennent à se casser, il faut les 
réunir avec du mastic au fromage. Pour bien réussir, 
on chauffe un peu les morceaux à rejoindre, en évi- 
tant avec soin de les brûler, car alors le marbre 
changerait de couleur et la jonction paraiïtrait; après 
cela, on enduit les parties de mastic froid; on rejoint 
bien exactement, et l'on ne s'inquiète pas si le résul- 
tat tarde à s’obtenir, car le mastic au fromage est 
très-lent à prendre. Ce mastic, dont la solidité est 
très-grande, se compose de fromage blanc nommé 
vulgairement à la pie, et d’une égale quantité de 
chaux vive ; on broie bien le tout ensemble. 


$ 8. MOULAGE SUR BOIS. e 


Point d'autre obstacle pour ce genre de moulage 
que l’absolue nécessité de s'abstenir de faire des 
coupes. Le gonflement du plâtre, la fragilité du 
modèle, ne sont point à redouter; mais l'obligation 
de mouler des figures entières exige beaucoup de 
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temps et de patience. Le mouleur éprouve de grandes 
difficultés pour les pièces qui sont multipliées à l’in- 
fini, et deviennent très-petites. L'emploi des fausses 
pièces est alors indispensable, et malgré la solidité 
du bois, il faut souvent avoir recours aux pièces de 
mastic et de cire. Avant de mouler, il est bon de 
passer sur le modèle une très-légère couche de résine, 


que l'on enlève ensuite en lavant avec un peu d'es- 
sence de térébenthine. 


$S 9. MOULAGE SUR BRONZE. 


Le travail du plâtre n’agissant point sur cette ma- 
tière, cette sorte de moulage n'offre point de diffi- 
culté. On enduit le modèle d'huile avant de faire les 
. pièces pour lesquelles on emploie du plâtre commun, 

mais réanmoins très-fin pour la première couche. 
Lorsque le moule est terminé, l'ouvrier doit frotter 
soigneusement le bronze, pour éviter qu'il ne s'oxyde. 
Un linge fin et sec, saupoudré d'un peu de tripoli, 
le nettoiera très-bien. 


$S 140. MOULAGE DES STATUES ÉQUESTRES. 


Jusqu'ici nous avons vu le mouleur s'associer à 
l’art du sculpteur et parfois du peintre. Nous allons 
le voir maintenant préparant les travaux du mouleur 
en bronze en moulant une de ces figures colossales 
destinées à faire un monument, comme par exemple 
une statue équestre. Néanmoins, sauf quelques ac- 
cessoires qui concernent spécialement les figures en 
bronze, les creux de ces statues peuvent également 
servir au sculpteur qui doit les reproduire en marbre; 
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l'appareil préparatoire, les procédés, les soins sont 
absolument les mêmes à l'exception du moulage en 
cire. 

Nous prendrons pour exemple une statue équestre 
comme la pièce la plus importante et la plus difficile. 
ll est vrai que le mouleur peut être souvent appelé 
à faire le creux d’un colosse pédestre destiné à être 
moulé en bronze, mais s’il est bien familiarisé avec 
les précautions que nécessite la première opération, 
il peut être assuré de réussir dans la seconde, car elle 
offre beaucoup moins de difficultés. 

L'appareil nécessaire pour établir le modèle est un 
châssis de charpente, c'est une plate-forme posée sur 
un massif de pierre proportionné à la grandeur de la 
charpente qui doit excéder de 33 centimètres les plus 
fortes saillies du modèle. De grosses poutres en chène, 
assujetties par des tirants et de boulons de fer, com- 
posent ce châssis. Sa solidité doit être telle que l'on 
puisse remplir de maçonnerie les vides qu'il laisse. 
entre les poutres et l’aire de l'atelier. Les pieds du 
modèle du cheval sont au-dessus de cette charpente ; 
ils n’y posent pas immédiatemont, parce que dans le 
ventre passent de puissantes barres de fer qui soutien- 
nent le cheval à quelques pieds du sol de l'atelier : 
ces barres se nomment pointats. Le bâti de la char- 
pente est en ligne droite sur les eôtés, et les deux 
extrémités, à la tête et à la queue, forment des avan- 
cements ou circulaires ou à pans coupés. Près des 
bords supérieurs latéraux du châssis, on cloue de 
distance en distance des morceaux de bois de 8 cen- 
timètres à peu près d'épaisseur dans le haut, et en 


pyramide tronquée, qu'on laisse sortir de 27 milli- 
mètres par leur saillie : ces morceaux de bois se lo- 
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geront dans la surface inférieure de la première assise 
du moule, la maintiendront et serviront de points de 
repère pour remettre les pièces en place. Cet appareil 
particulier empêche ainsi les premières assises du 
moule de se déplacer, et sert en quelque sorte de 
chapette. Ainsi se font le dessous et les côtés du 
châssis; quant au-dessus, il est couvert d'une grille 
formée de plusieurs barres de fer, fixées à leurs ex- 
trémités par de fortes vis sur la charpente. Au moyen 
des boulons et des vis qui la maintiennent, cette 
charpente peut être démontée après le moulage du 
creux, pour être placée dans la fosse où l'on doit 
fondre la figure. 

Ce plancher, comme nous l'avons vu, n’est point 
destiné à porter le modèle, soutenu par un appareil 
spécial ; il doit seulement servir de base au moule. 
Ses bords, qui dépassent le modèle en largeur et en 
longueur, déterminent par leur avancement en dehors 
de l’aplomb des parties les plus saillantes du cheval, 
quelle sera l’épaisseur du moule. 

D'après les principes admis jusqu'ici, on commence 
par raisonner le moule et par régler les assises; elles 
sont ordinairement de 48 à 65 centimètres de hauteur, 
et celle du bas est dite la première. Les pièces qui 
composent chaque assise doivent être taillées le plus 
carrément qu'il se peut, mais on ne saurait les faire 
égales. Les parties qui sont larges et de dépouille, 
comme les épaules, le ventre, la croupe, seront faites 
dé grands morceaux; celles des jambes, du col, de 
la tête, seront nécessairement beaucoup plus petites, 
et plusieurs d'entre elles se trouveront enclavées dans 
les grandes pièces. Le mouleur veillera à ce que 
grandes ou petites, toutes los pièces soient conformées 
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et parées sur les bords, de manière à ne pas se gêner 
mutuellement, lorsqu'on veut les déplacer. Il agira 
aussi de telle sorte que les rejoints se trouvent dans 
les endroits les moins délicats de la figure, afin que 
les coutures soient plus faciles à réparer. Les pièces 
seront pourvues d'annelets très-forts, et numérotées 
pour éviter la confusion en démontant ou remontant 
le creux. ; 

Le modèle que l’on moule ainsi est en plâtre durci, 
c'est-à-dire qu'il a reçu une ou deux couches d'huile 
grasse; néanmoins, dans le cours de l'opération, il 
deviendra probablement nécessaire d'imbiber encore 
d’une légère couche d'huile d’olive les parties recou- 
vertes en dernier lieu. À mesure que l'on a terminé 
une ou deux assises (cela dépend des endroits), on 
pratique les chapettes, mais celles-ci ne devront 
pas être recouvertes et soutenues pur des chapes ot- 
dinaires. 

De gros blocs de plâtre carrés à l'extérieur et pareils 
par leur coupe, comme par leurs joints ou refends, 
à de grosses pierres de taille, font le service des 
chapes. Ils ont de 27 à 35 centimètres d'épaisseur, 70 
centimètres à 4 mètre de longueur et 34 à 70 centi- 
mètres de largeur. Celle de leurs parties qui embrasse 
immédiatement la chapette, en suit les contours et 
s'unit étroitement avec elle. On a soin de mettre entre 
les blocs des languettes d’argile fraiche; pendant la 
poussée du plâtre, elles cèdent à son effort, et s'oppo- 
sent ainsi à ce qu'il nuise aux pièces du creux en les 
écartant. Grâce à ces languettes, le gonflement du 
plâtre n’empêche pas ces blocs de rester en place. 
Afin de mouvoir commodément les plus gros, on y 


scelle des anneaux de fer : quand on les démonte, on 
Mouleur. 5) 
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les numérote et l’on prend des précautions pour les 
replacer avec exactitude. Si l’on voit que les blocs 
soient insuffisants, ou selon les circonstances, on ren- 
force le tout par de puissantes armatures en fer, qu'il 
est bien essentiel de proportionner aux masses qu’elles 
doivent contenir et soutenir. La statue placée sur le 
cheval se moule d’après les procédés ordinaires. On 
attache ses chapes et ses armatures avec de forts 
cordages à la grille de fer qui recouvre le châssis. 
Les parties légères du modèle, telles que les mèches 
détachées de la crinière et de la queue, des portions 
de draperies, divers accessoires, doivent être moulées 
séparément, soit en mastic, en cire à modeler ou en 
plâtre. IL faut avoir vu de ses yeux la quantité de 
petits moules partiels et complets qu'exige le creux 
d'une statue équestre, pour pouvoir se faire une 
juste idée de la complication d’un pareil travail. 

On pourrait, à la rigueur, ne faire qu’un seul moule 
pour une statue équestre colossale, mais il est fort 
rare que l’on en agisse ainsi, car ce ne serait entre- 
prendre qu'un travail plus considérable et multiplier 
les chances de non-succès ; et si l’on parvenait à réus- 
sir, on n’obtiendrait pas un meilleur résultat. On fait 
ordinairement cinq moules : un pour le torse de la 
figure, deux autres pour les bras et deux autres pour 
les jambes. On ne fait qu’un seul moule principal pour 
le cheval, mais 1l n'est pas destiné à jeter la statue en 
bronze; il sert seulement à la mouler en cire, comme 
nous le verrons bientôt. 

Récapitulons les pièces de l'appareil qu’a exigées 
le moule en plâtre de la statue équestre. 


4° Massif de pierre pour le soutien de l'établisse- 
ment du moule. 
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2° Ancres (ou boulons) et tirants de fer pour lier 

toutes les parties du massif et s'opposer à leur écar- 
tement. 

3° Châssis de charpente. 

4° Trois pointats garnis d’équerre et leurs sup- 
ports. 

5° Barres de fer pour soutenir le moule en plâtre. 

6° Armature. | NET 

7° Grande traverse de l’armature. A partir de cette 
traverse, la partie inférieure sert pour le modèle en 
plâtre, à l'exception de l’armature des jambes. Celle- 
ci et l’armature de la partie supérieure du corps se- 
ront ajoutées plus tard pour le modèle en cire et le 
noyau, deux objets qui concernent le mouleur en 
plâtre. 

8° Traverses qui soutiennent le moule dans toute 
sa surface et qui ne font pas partie de l’armature. 

9 Chapettes. 

10° Blocs de plâtre servant de chapes et qui main- 
tiennent la masse du moule. La plupart sont garnis 
d'anneaux de fer. - 

Nous avons supposé que le modèle de la statue 
équestre avait été fait en plâtre à la main, ce qui, en 
effet, a lieu quelquefois; mais souvent il est en terre, 
et le mouleur doit s'occuper d’une opération préalable 
avant de mouler le creux; il doit faire le modèle en 
plâtre sur lequel il opérera ensuite. Au reste, toutes 
les parties de l’art du moulage reçoivent successive- 
ment ici leur application. 

Le statuaire fait en terre molle un petit modèle que 
le mouleur estampe ou moule en plâtre. 
Le statuaire le répare et l’exécute en grand, tou- 
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jours en argile ; il le confie au mouleur qui le moule 
à creux perdu. 

On coule dans ce creux un plâtre que l'on répare 
avec soin, ct c'est celui qui sert à faire le bon creux 
dont nous venons de détailler l'opération. 

D'après les instructions données sur tous les genres 
de moulage, nous sommes dispensés d'apporter sur 
cette suite de travaux des éclaircissements qui ne se- 
raient que d'inutiles répétilions. Aussi garderons-nous 
le silence jusqu’à ce qu'il s'agisse du creux perdu de la 
statue équestre. Les mesures particulières qu'exige ce 
creux vont justifier l'exception faite en sa faveur. 

Afin de pouvoir soutenir le modèle colossal qu'il est 
obligé de faire en terre, le statuaire l’a muni, à l’in- 
térieur, de fortes armatures en fer et en bois, dont la 
puissance et la disposition dépendent de celles de la 
figure. Malgré ces précautions, le modèle est incapa- 
ble de soutenir, sans se rompre, le poids d'un moule 
entier ; puis, en outre, il est important d'agir de la 
manière la plus expéditive, afin de ne pas laisser à 
l'argile le temps de se gercer et de se sécher. Pour y 
réussir le mouleur commence par tracer, sur la terre 
du modèle, la partie da corps qu'il veut mouler. Il 
en forme la coupe, la moule à creux perdu, enlève 
l'argile du creux, y coule le plâtre, casse le creux et 
met cette partie nouvellement coulée à la place de la 
partie enlevée du modèle. Il continue ainsi à couper, 
mouler et réformer toute la statue. Afin de contenir 
le plâtre et de lui procurer du soutien, il retient les 
pièces au moyen des armatures extérieures du mo- 
dèle. C’est ce plâtre, séparé avec soin, que l’on place 
sur le châssis de charpente pour le mouler à bon creux. 
On sent combien cette série de travaux, ces essais suc- 
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cessifs du statuaire et du mouleur, offrent de garan- 
tie pour le succès du moule. Dans un ouvrage aussi 
important, aussi difficile que la fonte d’une statue 
équestre, on ne saurait trop multiplier les précautions. 

Lorsque le moule en plâtre à bon creux est entiè- 
rement achevé; on le démonte et on range toutes les 
pièces de chaque assise selon l’ordre des numéros. 
Ensuite on prend l’une après l’autre toutes les pièces 
du moule, on enduit les grandes d'huile grasse, on 
fait tremper les petites dans cette huile et on les laisse 
toutes sécher pendant quelques jours. Le châssis de 
charpente se trouve alors entièrement débarrassé ; on 
le démonte, et de l'atelier de moulage on le trans- 
porte dans la fosse où l’on doit fondre la figure. 


CHAPITRE V. 


Moules sur nature. 


En traitant des moules à creux perdu, nous avons 
dû forcément commencer par parler des procédés qui 
feront le sujet de ce chapitre. En effet, les moules pris 
sur nature ne pouvant être à plusieurs pièces, à cha- 
pette, à chape, sont toujours des moules à creux 
perdu, car on est ensuite obligé de les casser avec un 
ciseau, après y avoir coulé le plâtre, qui reproduit 
l'objet moulé. 

Le moulage qui nous occupe maintenant se divise 
forcément en deux parties : 4° le moulage sur la na- 


ture vivante; 2° sur la nature morte. Les précautions 


nécessaires pour ne pas indisposer la personne qui 
sert de modèle produisent la principale, et presque 
l'unique différence entre ces deux sortes de moulage, 
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Pour peu que l’on ne soit pas tout à fait étranger 
aux arts, on sait que les sculpteurs et les peintres sont 
presque toujours obligés d’avoir de bons modèles sous 
les yeux. Ils louent des modèles vivants ; mais cetto 
location est onéreuse, et les artistes n’ont souvent be- 
soin que de parties séparées, comme une tête, des 
bras, des jambes, un torse, etc. Alors ils font mouler 
ces parties. Si le mouleur chargé de l'opération veut, 
à son tour, se procurer l’image de ces parties de choix 
et en avoir plusieurs épreuves, il ne tient qu'à lui 
de faire un surmoule ou de surmouler, c'est-à-dire, 
comme nous l'avons vu dans le chapitre précédent, 
de mouler à bon creux sur le premier plâtre. Car, je 
le répète, la nécessité de couvrir tout l’objet d'une 
seule fois, de n'avoir que deux pièces au plus, fait 
qu'on ne peut mouler qu'à creux perdu sur nature. 

Le mouleur qui doit agir sur une personne vivante 
commencera par lui donner quelques avertissements 
préalables. Par exemple, il l’'engagera à demeurer 
complétement immobile tant que le plâtre ne sera pas 
pris; il l'engagera aussi à ue pas s’effrayer de la cha- 
leur que le plâtre acquiert et qui va toujours en crois- 
sant. IL aura soin de lui affirmer, ce qui est vrai, 
que cette chaleur ne parvient jamais à un degré qui 
puisse entraîner ni danger ni souffrance. Si le visage 
doit fournir l'empreinte, l'artiste fera bien sentir au 
modèle la nécessité de tenir scrupuleusement la bou- 
che et les yeux fermés. Il l’avertira encore que le 
plâtre affaisse la chair, afin que certains modèles ne 
puissent rien avoir à lui reprocher. Quant aux gens qui 
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se font mouler le visage dans l'intention d’avoir leur 
portrait très-exact, il leur apprendra que la contrainte 
qu'ils éprouveront, les yeux fermés, la bouche sou- 
vent de travers, sont autant d'obstacles à la fidélité, 
à l'agrément de cette empreinte. Enfin, à moins que 

Æ. le mouleur ne soit bien assuré de son adresse et de 
sa dextérité, il n’entreprendra jamais de mouler une 
tête, ou bien moins encore une personne vivante 
en entier, car il courrait risque de voir périr son mo- 
dèle entre ses mains. On sent que, dans ce cas, le gon- 
flement du plâtre exige la plus grande promptitude, 
la plus grande habileté. 

Nous ne nous occuperons maintenant que du torse 
et de la figure, qui sont les deux seules parties exi- 
geant des précautions spéciales. Nous réservons le 
moulage des membres pour l'article suivant, parce 
qu'ils se moulent exactement sur la nature morte 
comme sur la nature vivante. 

En thèse générale, la position du modèle doit être 
déterminée par la situation qu’on veut représenter. 
Mais quelle que soit cette position, le mouleur doit 
songer à donner à la personne qui pose des points 
d'appui et de suspension disposés de manière à lui 
épargner la fatigue, suite de l’immobilité forcée qui, 
d'ailleurs, en nécessitant des efforts extraordinaires, 
nuirait à la pureté des formes. S'il s’agit de représen- 
ter des situations fortes et la contraction des muscles 

) produite par les grandes commotions de l'âme, l'ar- 
tiste devra placer le modèle de manière à ce que les 
organes extérieurs, mis en mouvement par la passion, 
soient très-apparents dans la pose, Tantôt il lui fera 
serrer fortement un bâton, tantôt porter un fardeau, 
d’autres fois serrer les dents, etc. Le bras d'Hercule 
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en repos n’est point semblable à celui d'Hercule sou- 
levant sa pesante massue pour frapper l'hydre, et sans 
aller chercher pour exemple des contrastes aussi pro- 
noncés, les formes de la jambe qui supporte le corps 
pendant la marche de l'homme diffèrent essentielle- 
ment des formes de la jambe qui se meut en avant. 
Le génie du mouleur doit le guider dans l'apprécia- 
tion de ces nuances délicates, dont l'observation exacte 
constitue les beaux ouvrages; il doit le guider dans 
le choix des poses et dans l’emploi des moyens pro- 
pres à lui faire saisir la nature sur le fait, et à lui 
permettre de fixer, sur une matière solide, un mou- 
vement-fugitif et passager, mais caractéristique. 

Pour réussir à mouler le torse, on fait asseoir le 
modèle sur un siége sans dossier, et on lui appuie 
les bras sur lextrémité supérieure d’un dossier de 
fauteuil placé devant lui afin de les lui soutenir. 
Ensuite, au moyen d'un pinceau, on enduit la peau 
d'un peu d’huile d'olive. Avant d'huiler, on doit ga- 
rantir, par un linge, les vêtements qui couvrent les 
parties inférieures du modèle, et ce linge doit former 
une espèce de bourrelet au bas du torse. 

Ces préparatifs achevés, on prend du plâtre très- 
fin et très-prompt, on le gâche avec de l’eau tiède, 
et dès qu'il commence à prendre, on l’applique sur 
tout le devant du corps; on promène le plus promp- 
tement possible le pinceau à longs poils dont on se 
sert et l'on met sur la première couche de plâtre plu- 
sieurs brins de filasse. Cette matière lie le plâtre et 
empêche la respiration de faire gercer le moule, et 
pour peu que l’on agisse avec célérité, le mouvement 
produit par la respiration ne causera nul inconvénient; 
mais il est indispensable d'appliquer le plâtre avec 
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précision et rapidité. Par ce motif, et dans la crainte 
d'exercer une trop forte pression sur l’estomac, on 
donne au moule le moins d'épaisseur possible. 

Dès que le plâtre est posé, on comprime légèrement 
sur les côtés les tranches avec la pointe de l’ébau- 
choir ou de la spatule, à moins, toutefois, qu'on ne 
préfère l' emploi du fil ciré. Lorsque le plâtre est pris 
et se, ce qui doit être l'affaire de quelques instants, 
on prie la personne de se lever doucement et de se 
rejeter en arrière, tandis qu'on soutient le moule 
avec une forte serviette, et qu'on le soulève douce- 
ment sur les côtés avec le bout des doigts. En prenant 


ces précautions, le moule est intact et semblable au 
devant d'une cuirasse (1). 


On s'occupe ensuite de mouler le derrière du torse, 
partie qui demande beaucoup moius de soins et de 
vitesse, parce qu'on n'a point à craindre l'influence 
de la respiration. Lorsqu'elle est moulée, on taille 
ou l’on comprime les sons en biseau, de manière 


(1) Il est des cas où le moulage ne peut être ainsi pratiqué. Ce qui 
vient d’être dit est parfaitement exact, lorsqu'il s'agit de mouler un 
homme robuste; mais si, pour consulter quelque médecin orthopé- 
diste éloigné, pour constater l’état d’une partie avant le traitement, 
ou pour toute autre raison, on veut faire mouler la poitrine d’une 
jeune personne délicate et quelquefois mal conformée, on courra les 
plus grands risques si l'on recouvre de plâtre tout l'appareil respira= 
toire. La chaleur intense, l'humidité, la forte pression, qui sont cau- 
sées par cette opération, produiront nne suffocation très-dangereuse et 
peut-être mortelle. Dans cette circonstance délicate, un mouleur pru- 
dent sépare, par une bandelette, la poitrine en deux parties; il en 
moule une, tandis que l’autre reste libre dans ses mouvements. Cette 
première partie prise, il la découvre et moulé la seconde. S$’il résul- 
tait d'observations antérienres que l’un des côtés fût hépatisé, il de- 


Mir mouler seulement ce côté, et s'abstenir absolument de mouler 
‘autre, 
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à ce qu’elles puissent s’emboîter avec celles de de- 
vant, comme nous l'avons expliqué plus haut. Pour 
détacher ensuite le moule, on fait encore lever le 
modèle, on l’engage à se rejeter en avant, et les ré- 
sultats sont les mêmes que dans la première opéra- 
tion. Pour prévenir les mauvais effets du plâtre sur la 
peau, il est à propos de la laver avec de l'eau-de-vie 
pure, ou mêlée de très peu d'eau. 

C'est surtout en moulant le visage que l'artiste a 
besoin de toute sa dextérité. Il commence par grais- 
ser la naissance des cheveux, les sourcils, les cils, avec 
de la pommade ou du beurre frais. Si le modèle est 
un homme, il doit être parfaitement et fraichement 
rasé; le mouleur huile légèrement ensuite la figure 
et l'entoure d’une ou deux serviettes pour empêcher 
_ que le plâtre ne coule dans les cheveux et dans les 
oreilles. La personne est couchée horizontalement, 
les yeux et la bouche fermés. Pour que la respira- 
tion demeure libre, on place dans la bouche et dans 
les narines un tuyau de plume fort petit. A la rigueur, 
on peut se borner à prendre cette précaution pour les 
narines; on peut même la négliger tout à fait, mais 
alors il faut bien prendre garde que les narines ne 
soient bouchées, et poser le plâtre tout autour avec 
infiniment d'adresse et de rapidité. Au reste, comme 
on termine l'opération par ouvrir le nez, une minute 
au plus suffit; mais il est toujours plus prudent de 
placer dans les narines des petits tubes qui facilitent 
la respiration du modèle. 

Quand tout est préparé, on gàche de très-bon plâtre 
avec de l'eau tiède, on le laisse un peu prendre pour 
diminuer d'autant son action sur le visage; ensuite, 


avec un pinceau fin, on applique le plâtre, en com- 
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par là bouche et le nez. Le plâtre prend sur-le-champ. 
Alors on relève prompteinent le modèle, et le masque 
se détache de lui-mème. 

Peu de personnes gâchent sotivésahtement le plâtre 
dans cette occasion délicate, et dans tous les autres cas 
où 1l doit être très-serré. La quantité d’eau, le temps 
à laisser écouler, ne sont appréciés d’une manière 
sûre et constante qu'après de nombreuses manipula- 
tions et l'usage qu’on n’acquiert que par une longue 
pratique. Il est cependant une façon d'agir qu'il est 
bon de faire connaitre, parce qu'en la suivant, on est 
presque sûr d'arriver à un résultat satisfaisant. 

On commence par mettre l’eau tiède dans le vase 
où l’on doit gâcher, puis on prend le plâtre qu'on 
verse en tournant, d’abord autour des parois du vase, 
puis en se rapprochant du centre en décrivant une 
spirale. On a soin que ce plâtre ainsi versé, fasse au 
milieu une élévation conique hors de l'eau qui doit 
le recouvrir tout autour vers les parois du vase. On 
examine attentivement la pointe du cône, et lorsqu'on 
s'aperçoit que l’humidité l’a gagnée, on doit de suite 
gächer et employer. C’est le moment qu'il faut saisir; 
avant ou après, le nombre des chances de succès di- 
minue en raison de l’éloignement de ce moment dé- 
cisif. 

Il y a deux et mème trois manières de mouler les 
membres sur la nature vivante et sur la nature 
morte. La première, que nous avons déjà expliquée 
en parlant des moules à creux perdu, faits à coquil- 
les : l'emploi du fil ciré, qui partage le moule et mar- 
que $es tranches, est le caractère spécial de cette 
sorte de moulage. J'aurai peu de chose à ajouter aux 
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mençant par le front, par les joues, et l’on termine 
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précédents détaiis. La pose du fil est le point le plus 
important. 

Que l’on ait à mouler la jambe ou le bras d’un ca- 

davre ou d’une personne vivante, il faut que ce 
membre soit étendu librement ou placé dans la posi- 
tion convenable; le bord d’une chaise ou d’une table, 
pu bien encore un simple morceau d'argile huilé 
(voyez a, a, a, fig. 21) soutenant le pied ou la main, 
devra le maintenir en place, sans qu'aucun objet posé 
sous la partie puisse gêner le mouleur. Celui-ci, 
comme à l'ordinaire, huilera la peau légèrement, car 
si l'huile était en trop grande quantité, elle produirait 
des soufilures ; il suffit d’en mettre assez pour empè- 
cher le plâtre d'adhérer. Préalablement, il commence 
par raser le poil, s'il y a lieu, en se contentant néan- 
moins de graisser les aisselles avec de la pommade 
ou du beurre; il s'occupe ensuite de placer le fil de 
mauière que la partie moulée soit de dépouille. Les 
jambes et les bras n'offrent aucune difficulté pour 
peu que l’on ait d'attention. On applique le fil sur les 
côtés, ou sur le devant et le derrière de la jambe, 
par exemple, en le faisant passer sous le pied. Il est 
nécessaire de le fixer avec un peu dé plâtre noyé, 
de cire ou de gomme en divers points de sa longueur, 
et surtout à ses deux extrémités, qui reviennent né- 
cessairement vers le genou. 

Il est un peu plus difficile de mouler les pieds et 
surtout les mains. Plusieurs positions exigent que le 
fil, disposé avec un soin minutieux, suive le long des 
doigts les sinuosités et les intervalles qu’ils laissent 
entre eux : il importe aussi de se ménager le moyen 
de dégager ces parties sans briser les petites cloisons 

qui se forment dans le moule, 
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Pour rendre cette démonstration plus claire, nous 
avons représenté, figure 21, un bras posé pour rece- 


voir le plâtre, déjà en partie recouvert et en regard 
d’un moule confectionné. 
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Fig. 21. 
> Commençons par l'explication de la figure 21. On 
| y remarque en aa a les parties en terre sur lesquelies 


le bras est posé; en b, une première pièce déjà faite 
r et coupée de dépouille, ainsi qu'il a été dit plus 


haut : on y voit enfin on ç un bassin déterminé par 
, la bandelette de terre d; cette bandelette doit être 
t intérieurement huilée, ainsi que la place qu’elle cir- 
ol conscrit. (est dans ce bassin que l’on met le plâtre, 
N en l'étendant d'abord avec une brosse ou pinceau, puis 
- en le versant lorsque la première couche commence 
| à prendre. 
t | Quant aux figures 22 et 23 représentant un moule, 


| pièces et chape, on y distingue les principales divi- 

sions indiquées par des lignes : les trous pratiqués 
dans les pièces et dans la chape de la figure 22 doi- 
vent correspondre aux saillies de la figure 23, afin 
que le moule soit consolidé par leur assemblage 
lorsque les deux parties en sont réunies. 
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Mn La seconde méthode n’est à proprement parler, 
Le que le perfectionnement de la première, On la doit à 
fer. M. Jacquet, habile mouleur du Musée du Louvre. 

Na. Fig. 22. 
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Fig. 23. 


V 
Cet artiste, après avoir frotté le moule avec de x 
l'huile, met avec le pinceau une très-légère couche de SR: 
plâtre, puis il dispose son fil ; il prend ensuite un mor- | 
ceau de mousseline fine et claire, ou de mousseline- 

gaze, dont l'effet est semblable et le prix moins élevé. | 
Cette mousseline, qu'il a préalablement taillée sur la 
partie qu'elle doit recouvrir, est appliquée sur l'in- 
tervalle de la ligne, d'un fil à l’autre. M. Jacquet | 
laisse un peu prendre la première impression du | 
plâtre auquel la mousseline s'attache peu à peu. £ 
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oiani il a acquis assez de cônsistanice, il donne une 
seconde couche plus épaisse. La mousseline conserve 
une humidité qui favorise l'adhésion du nouveau 
plâtre : dès qu'il est pris, le fil s'enlève, et les deux 
parties du moule sont coupées. Enfin, quand il est 
durci et détaché du modèle, le moule n’a nullement 
fatigué les chairs, comme il arrive ordinairement. La 
solidité qu'avait acquise la première couche de plâtre 
a préservé jusqu'aux parties les plus flexibles, qui 
n'ayant pas été refoulées par le poids du moule, se 
sont reproduites avec toute la pureté et le moelleux 
de leurs formes. 


$ 2. NATURE MORTE. 


C’est principalement lorsqu'on moule sur la nature 
morte que ce moyen est précieux. Les chairs, privées 
alors du ressort que leur donnait la vie, ne peuvent 
résister à l'effort du plâtre, qui les affaisse de son 
poids, les boursouffle par sa chaleur, et rend souvent 
les formes et les traits méconnaissables. La mousse- 
line s'oppose à cette fâcheuse pression; et si l'on agit 
vite et que l’on ne fasse pas le moule trop épais, on 
obtient un creux parfaitement net et fidèle; mais on 
rencontre souvent un autre obstacle dont il est bien 
difficile de triompher. 

Au moment de la mort, les yeux se ferment ou s en- 
foncent, le nez et la bouche se dépriment dans leurs 
contours, les joues se tirent, se contournent, enfin 
une foule de circonstances altèrent la figure, lui en- 
lèvent son caractère et sa physionomie. Tout l’art 
possible ne peut réparer ces accidents et rendre 
l'exacte ressemblance de la personne regrettée. La 
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froideur, l'empreinte de la mort, s’y retrouvent malgré 
tous les soins. Cependant, si l'on appelle le mouleur 
quand le visage conserve encore sa chaleur, et que 
par conséquent les chairs ne sont point contractées ; 
s’il est aidé par quelque portrait, si du moins une 
personne familiarisée avec les traits du défunt aide 
l'artiste à leur rendre en partie leurs formes; enfin, si 
l’on agit vite et avec intelligence, on peut encore par- 
venir à la ressemblance. Si l'artiste moule quelqu'un 
qui vient d’expirer, l'humauité lui fait une loi d’ob- 
server les précautions pareilles à celles qu'il emploie- 
rait pour mouler la nature vivante. Qu'il n'oublie 
point que la mort ne saürait être bien constatée que 
par la putréfaction, et qu'en bouchant avec du plâtre 
les voies de la respiration, il peut donner une mort 
véritable à l'individu chez lequel le flambeau de la 
vie n’est point tout à fait éteint. Si le malade a suc- 
combé à une affection putride ou contagieuse, s’il 
exhale quelque odeur, le mouleur devra lui laver le 
visage avec du chlorure de soude ou de chaux, mé- 
langé d’un sixième d’eau, et se frotter les mains dans 
ce mélange avant et après l'opération. Dans tous les 
cas, si la mort est certaine et si les chairs sont déjà 
devenues molles, le mouleur fera bien, pour les sou- || 
tenir autant que possible, de tamponner les cavités, 
telles que la bouche et les narines, avec de l’étoupe 
ou du coton. 

L'usage de la mousseline est d’une grande utilité 
pour mouler la poitrine et le torse, parce qu’elle s’op- 
‘pose avec beaucoup d'avantage à la gerçure que la 
respiration fait au moule de ces parties; elle est infi- 


niment préférable à la filasse, dont se servaient an- 
ciennement les mouleurs. 


- 


. NATURE MORTE. A 
La troisième variété du moulage sur nature est 
appélée moulage à caisse, parce qu’en effet on bâtit, 
avec des planches minces de bois et de la terre molle, 
une sorte de petite caisse pour loger le membre que 
l’on veut mouler. Supposons que ce soit un bras : la 
personne s'assied commodément près d’une table s0- 
lide, sur laquelle est posée la caisse, à laquelle on a 
donné approximativement la forme du bras. On gâche- 
le plâtre avec l’eau chaude, et l’on fait en sorte d'en 
préparer une quantité suffisante pour remplir la caisse 
et recouvrir le bras. Quand il commence à prendre, 
on le verse également dans la caisse, où il achève de 
prendre, et saisit tout le bras; on enlève alors les 
petites planches qui composent la caisse, sans attendre 


que le plâtre soit complétement dur. Avec le tran- 


chant du couteau, on trace, sur la superficie de ce 
moule épais, une ligne sous le bras, en commençant 
vers le coude, et une autre correspondante à partir 
de la saignée : elles servent de guide pour l’entaille 
que l’on pratique avec un ébauchoir de buis ou de 
cuivre très-mince, sans toucher à la chair, mais de 


manière qu'il ne reste que très-peu de plâtre au fond 


de l’entaille. Le plâtre bien sec, on prend une petite 
planchette taillée en forme de coin, on en introduit 
l'extrémité dans l’entaille à divers endroits, on frappe 
légèrement sur l’extrémité opposée, et la couche de 
plâtre restée au fond de l’entaille s'éclate. Cette ma- 
nière d'ouvrir l’entaille me semble devoir être adoptée 
à raison de sa simplicité et du manque absolu d'in- : 
convénients. Cependant, quelques mouleurs sont dans 
l'usage de remplacer la planchette par un fermoir 


dont le taillant a été émoussé sur un grès. Avec cet 


instrument, ils font, de place en place, dans l’entaille, 


_ ee T'as — . Rss mn nn “LE je: HS : 
Es SU CR R n ee cet VP ET ARR T » dl es d'or u D à 5 
F A : Li LR Li * « a Ji LT 2" Je oc" 4 L : Un ; À à _ L' ral Fi Fa Le u É- 
“ Ti En 1 £ L] D : Le -X D” & . r 
PT PO SEE PER SR A _ À Et: 


EL A L L- A e 7 # œ, 
4 ‘ Ca ; ” " ' 


| MOULAGE ‘EN PLATRE. 
une petite pesée qui fait ouvrir le creux. Le fermoir, 
ét surtout les planchettes, doivent être bien graissés 
ee de suif ou de saindoux. Souvent on les enfonce dans 

à le plâtre encore mou, et, lorsqu'il a durci, la division 
‘par leur moyen est une’chose très-utile. Il est inutile 
1e . de dire qu'à l'instant de l'ouverture du creux, le 
ee mouleur doit être prêt à le soutenir pour éviter qu'il 
K0S ne tombe et se brise. Ce genre de moule exige une 
Ve. assez grande quantité de plâtre, mais on peut le 
se prendre commun, la première couche seulement de- 
fs vant être faite avec du plâtre choisi ; toutes les autres 
1e parties du corps exigent uné caisse préparée d’une 
ie manière relative à l'objet ou à la pose du modèle, 
100 Le torse et la.tête pourraient à la rigueur se mouler 
re ainsi, mais seulement sur: la nature morte. 

Le moulage à la caisse n'exclut point l'emploi du 
fil ciré, ni même de la mousseline. Après avoir huilé, 
on met une très-légère couche de plâtre, puis on pose 
l’un ou l’autre, ou bien l’un et l’autre comme je l’ai 
dit plus haut. On poursuit l’opération en remplissant 
la caisse : le plâtre étant encore mou, on lève le fil, 
et sans employer ni fermoir, ni planchette, on ouvre 
ensuite le creux au moyen d’un effort léger. Ce mou- 
lage massif affaisse beaucoup la chair. 

Nous terminerons ce chapitre par quelques mots 
sur la manière de mouler la tête entière. Cette opé- 
ration, qui diffère peu des précédentes, exige cepen- 
dant quelques soins qui lui sont particuliers. Celui 

qui, pour avoir son fidèle portrait, se fait seulement 
couvrir le masque de plâtre, calcule mal son affaire ; 
car il souffre ce que le moulage a de plus pénible, et 
il perd cet ensemble qui constitue, autant que quel- 
ques traits isolés, la parfaite ressemblance. Le mouleur 
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doit d’ailleurs s'exercer à prendre facilement lès em 
preintes du crâne, puisqu'une science nouvelle a fait 
connaitre quelles conséquences importantes peuvent 
ètre tirées de la forme de cette partie de la tête. 
Pour mouler la tête entière, on fait asseoir la per- 
sonne ; et comme la tête doit être recouverte d’une 
seule fois, il faut l’isoler entièrement. On met, autour 
du col, une serviette repliée sur elle-même, afin d'em- 
pècher le plâtre de couler; on graisse ensuite les che- 
veux, les sourcils, la barbe, si l’on doit la conserver, 
avec du beurre frais, et on les empâte de manière à 
les masser le plus convenablement. On s'occupe alors 
de la pose des fils. L'un a (fig. 24) prend au milieu du 
derrière de la tête, monte en ligne directe sur son 
sommet, descend par-devant en partageant le front, 
le nez, la bouche et le menton en deux parties égales; 
le second b croise ce premier en séparant la tête en 
deux portions égales, une devant, l’autre derrière. On 
prend, pour les noirs des oreilles, les précautions que 
nous avons indiquées plus haut pour les endroits qui 
ne sont pas de dépouille. On arrête ces fils comme 
nous l’avons également dit, et l’on a soin de remar- 
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quer celui qui croise par-dessus l’autre, afin de l’en- $ 
lever le premier lorsqu'il s'agira de le tirer. # 
Ces préparatifs terminés, on gâche le plâtre serré Pi À 
en suivant les indications données plus haut, et l’on SE 
couvre avec promptitude toute la tête d’une couche 14 
étendue avec un large pinceau, puis, lorsqu'il s’é- 1 
paissit, on renforce cette première couche en jetant À 
doucement, mais toujours avec diligence, le plâtre Rs 4 
avec les mains. Quand tout est mis, on observe atten- a 
tivement lé moment de tirer les fils, et on reconnaît 4 
que ce moment est arrivé dès que le plâtre, encore = 4 
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= mou, ne happe plus après les doigts : on prend alors 
des deux mains le fil qui croise par-dessus l'autre (la 


Fig. 24. 


figure 24 fera connaître la position des mairs dans ce 
cas), et l’on tire ce fil plus d’un côté que de l’autre, 
suivant la résistance qu'on éprouve, c'est-à-dire qu’on 
cessera de tirer avec la main gauche s'il se rencontre 
une petite pierre ou un filament quelconque qui ar- 
rête le fil, et qu’on coupera alors le plâtre en tirant 
avec la droite. Cette opération doit se faire hardi- 
ment et avec continuité, mais sans précipitation ni 
brusquerie. 
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Lorsque les fils sont tirés, on attend encore quelque 
temps, jusqu'à ce que le plâtre soit bien pris, puis on 
retire les pièces, qui doivent sortir très-facilement. 
Pour coller l'épreuve , on prend les deux pièces qui 
forment la paire, on les ajuste parfaitement et on les 
soude avec du plâtre mis extérieurement sur la réu- 
nion de la coupure. On en fait autant pour les deux 
autres pièces, et on soude alors les deux coquilles. Le 
creux étant ainsi obtenu, on le lave intérieurement 
avec une eau de savon forte, qu'on laisse ensuite 
bien égoutter, on passe un peu d'huile d'olive, et on 
coule le plâtre, qu'on laisse bien prendre avant de 
casser le moule. En faisant cette opération avec le 
fermoir, on aura soin d'éviter de faire ce qu'on ap- 
pelle des pistoles, c'est-à-dire d'attaquer l'épreuve 
avec l'outil. 


$S 3. MOULAGE EN PLATRE DES CADAVRES. 


Hérodote (livre III) rapporte que les Egyptiens re- 
couvraient leurs cadavres de plâtre. Aldrovande (lib. 
6, de inseclis) s'exprime, à ce sujet, en ces termes : 
« Après avoir retiré les entrailles et les chairs inu- 
tiles, les Ethyopiens recouvraient soigneusement de 
plâtre les cadavres de leurs amis, et quand ils étaient 
recouverts de cette enveloppe, ils les peignaiïent et 
tâchaient d’imiter leurs traits, comme s'ils étaient 
vivants. Ces opérations étant terminées, ils les met- 
taient sous de vastes globes de verre, à travers les- 
quels on les voyait très-distinctement. On les con- 
servait ainsi saus qu'ils répandissent aucune mauvaise 
odeur. » D’ après Werserus, le corps de saint Thomas 
l'apôtre fut ainsi préparé. 
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84 ..., MOULAGR EN PLATRE.. . 

Ce moyen me paraît excellents en mettant la cou- 
che du plâtre liquide très-soigneussment, et couvrant 
auparavant tout le corps d'huile ou de graisse, on le 
moule parfaitement. Il est donc bien évident qu'en 
le sciant longitudinalement quatre ou cinq ans après, 
on obtient le moule parfait de ce même corps. Nous 
avons essayé ce moyen sur un bras et une jambe ; il 
nous à parfaitement réussi. (Nous avons déjà parlé 

de ce sujet dans le chapitre III, page 43.) 


$ 4. EMPLOI DU CHLORURE DE ZINC POUR ÉVITER LE 
FARINAGE DANS LE MOULAGE DE PARTIES ANATOMI- 
QUES. | 


M. Gourlier a fait, à la Société d'encouragement, 
au nom du comité des arts économiques, un rapport 
“sur l'usage proposé par M. Stahl, mouleur du Muséum 
d'histoire naturelle, de l'emploi du chlorure de zinc 
dans le moulage des pièces anatomiques et des objets 
d'art. Les termes de ce rapport, que nous transcrirons 
ci-après, feront assez connaître l’objet du procédé de 
M. Stahl pour qu'il nous soit inutile d’y rien ajouter. 
Voici textuellement le rapport de M. Gourlier : 
« Le moulage en plâtre, soit des pièces anatomi- 
ques, soit des objets d’art, présente souvent des dif- 
ficultés et des inconvénients connus sous le nom de 
farinage, consistant en ce que des parties du plâtre 
employé au moulage adhèrent à la surface des pièces 
à mouler ou des moules à bon creux, et nuisent à la 
fidélité et à la finesse des empreintes. 
«€ Ces inconvénients ont lieu principalement dans 
les différents cas ci-après : | 
« Soit lorsqu'on veut obtenir l'empreinte des par 
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ties anatomiques molles encore fraiches, cas auquel 
on les recouvre d’une couche d’huile ; 


« Soit lorsque ces pièces ont été préalablement im- 
mergées pour leur conservation dans l'alcool; 

« Soit lorsqu'il s’agit de mouler une pièce établie 
en cire ; 

« Soit enfin lorsqu'on se sert de moules à bon creux, 
surtout lorsqu'ils sont un peu anciens et restés sans 
usage pendant un peu de temps; 

« Habitué à apporter les plus grands soins dans les 
moulages dont il est chargé pour le Muséum d'histoire 
naturelle, M. Stahl a recherché la cause de ce farinage 
et les moyens d'y remédier. IL a été amené à remar- 
quer que cet inconvénient n'avait jamais lieu dans le 
moulage des pièces molles conservées dans une solu- 
tion de chlorure de zinc au lieu d'alcool ; il a pensé 
dès lors que ce liquide, en affermissant davantage les 
différentes surfaces avec lesquelles il est en contact, 
s'opposait à l’adhérence du plâtre, soit aux pièces à 
mouler, soit aux moules mêmes; enfin, après des es- 
sais multipliés, il a déterminé le mode de procéder 
et le degré du dosage de la solution qu'il convient 
d'employer dans les différents cas. 

« S'il s’agit de pièces anatomiques molles et de peu 
de valeur, ou fraiches ou conservées pendant plus ou 
moins de temps dans l’alcool, il les immerge pendant 
quelques heures dans une solution de chlorure de zinc 
à 20 ou 25 degrés environ, et le moulage peut avoir 
lieu sans aucune autre préparation. 

« Si, au contraire, ces pièces sont d’une valeur trop 
considérable pour pouvoir être immergées, il suffit 
d'imbiber suffisamment de la même solution, ou la 
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totalité de te pièce à la fois, où successivement 
lès différentes parties. 

« Ce dernier procédé est également applicable à 
des figures en cire plus ou moins considérables. 

_« S'agit-il enfin de se servir de moules à bon creux, 
après les avoir savonnées quelques heures avant le 
moulage, on les imbibe également d’une solution de 
chlorure de zinc, qui doit, dans ce cas, être portée à 
50 degrés, puis d'une couche d'huile, ainsi qu'on le 
fait ordinairement. 

« On voit, par un extrait du compte-rendu des 
séances de l’Académie des sciences, du 8 mars 1847, 
que cet objet avait été accueilli par l’Académie et 
renvoyé par elle à l'examen d’une commission com- 
posée de MM. Brongauiart, Flourens et Serres, et l’on 
ne peut que regretter que les procédés de M. Stahl 
n'aient pas encore été appréciés par des savants aussi 
compétents. 

«a L'Académie des beaux-arts, sur un Halo de sa 
section de sculpture, a donné son approbation aux 
procédés de M. Stahl. 

« Les épreuves qu'il a soumises à la Société, et qui 
sont sous les yeux du conseil, font voir l'extrême finesse 


de détails que ces procédés permettent de reproduire. 


« Le comité des arts économiques, auquel l’examen 
de ces épreuves a été renvoyé, a, en outre, pris con- 
naissance d'autres résultats plus remarquables encore. 
Telle est particulièrement une collection de diverses 
pièces anatomiques et d'animaux tout entiers, en par- 
tie de très-grandes dimensions, moulés sur nature 
après la mort et l'enlèvement de la peau, collection 
déposée dans le musée de l'Ecole de médecine. 
 « Tel est également, dans un autre genre, le mou- 


lage fait par M. Stahl, d’une belle figure d’étude éta- 
blie en cire, il y a longues années, par feu M. Giraud, 
statuaire distingué, actuellement en la possession de 
M. Vantinelle, graveur en médailles et ancien pen- 
sionnaire de l’Académie de France à Rome, qui, d’a- 
près le refus de plusieurs mouleurs, désespérait de 
pouvoir reproduire cette étude, soit.en plâtre, soit en 
bronze; ce à quoi il est parvenu, grâce au moulage 
que M. Stahl en a fait de la manière la plus fidèle. 

« Enfin M. Stahl a opéré, en différentes fois, en 
présence des membres du comité, soit sur des pièces 
molles, fraiches ou conservées dans l'alcool, soit sur 
des moules plus ou moins anciens, et ce comparati- 
vement avec l'emploi ordinaire du savon et de l'huile; 
et dans ces différents cas, tandis que ces derniers procé- 
dés donnaient toujours plus ou moins lieu au farinage 
et ne permettaient dès lors que la reproduction plus 
ou moins incomplète, quelquefois presque entière- 
ment nulle, des détails anatomiques ou des finesses 
de l’objet à mouler ; l'emploi de la solution de chlo- 
rure de zinc a toujours eu lieu sans aucun farinage 
et avec la reproduction la plus fidèle et la plus com- 
plète des détails les plus minutieux, tels que les écail- 
les des plus petits poissons, les légères stries qui y 
existent, elc. 

« D’après tout ce qui précède, votre comité a acquis 
la conviction que M. Stahl a rendu un véritable ser- 
vice non-seulement aux études auatomiques, mais 
aussi à l’art de mouleur en général. » 

Nous croyons prudent de faire remarquer que l’em- 
ploi de la solution de € srwrex qe serait aucunement 
applicable au moulage TRE mé paie. en raison 
de l'effet nuisible qu'il à 


Mouleur. 
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nage VI. 
Coulage du plâtre. 


Nous venons de voir de quelle manière le mouleur 
se procure les moules nécessaires pour reproduire une 
ou plusieurs fois les figures. Ces moules ne sont, à 
proprement parler, que ses instruments ; néanmoins 
le moulage exige beaucoup plus de temps, de peines 
et de soins que le coulage. Il faut près de quatre mois 
de travail à trois ouvriers laborieux pour faire le 
moule à bon creux du Laocoon, et celui de la Po- 
lymnie du Musée a demandé six semaines. | 

Le coulage du plâtre se compose de quatre parties. 
Il faut : 1° sécher et durcir les creux; 2° les monter 
ou les lier; 3° les remplir; 4° les casser ou démonter. 
11 y a deux manières de coulage : le coulage en deux 
parlies, le coulage à la volée. 


$ 4. MANIÈRE DE SÉCHER ET DE DURCIR LES CREUX. 


Tous les creux subissent une préparation quelcon- 
que avant de recevoir le plâtre, mais ceux que l’on doit 
casser nécessitent beaucoup moins de soin. Lorsqu'on 
a arraché l'argile du modèle qui a produit un creux 
perdu, on nettoie et lave celui-ci avec de l’eau légè- 
rement savunneuse ; on agit promptement, afin que 
le plâtre ne s'humecte pas trop. Cela fait, on enduit 
le creux ou avec de l'huile d'olive pure ou mélangée 
de suif fondu en petite quantité, ou bien enfin avec 
de l'huile de Rome. La première convient quand le 
creux est durci; le second mélange quand il est frais. 


MANIÈRE DE SÉCHER ET DE DURCIR LES CREUX. 99 
Quant à l’huile de Rome, c’est tout simplement de : 
l'argile détrempée dans l’eau et battue avec la spa- 
tule, de facon à produire un liquide terreux; il ne 


s'emploie jamais que pour les creux de peu d’impor- : 
tance. di] 
Lorsqu'un creux perdu a trb-jou d'épaisseur , D: | 
comme les moules pris sur nature, et spécialement 20008 il 
les moules-masques, on le fait bien sécher au soleil | PSE 
ou sur un poêle, puis on le recouvre intérieurement YA 1 | 
d'une couche d'huile grasse, ou même seulement % Ai 
d'huile d’œillette. Tous les creux légers se préparent 2 
de même; mais, au contraire, les creux massifs que FE SRE 
donne le moulage à caisse sont humectés au lieu 5 | 
d'être durcis. On en sent aisément la raison; le moule : 480 
de cette espèce, étant bien dur, ne pourrait se casser D 
sur l’ouvrage. Aussi, dès qu’il a quitté la partie mou- ei: 
_lée, on le met tremper dans l’eau, jusqu'à ce qu'il ER 
ne boive plus; on le laisse ensuite égoutter sur une ji ai 
claie, et on le frotte avec de l'huile d'olive mélangée SE 


de suif ou de saindoux. 
Si le mouleur qui vient de faire un non creux ne 
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veut et ne peut attendre qu'il soit durei, il en monte } 
toutes les pièces, puis il y passe de l'eau de savon ‘# 
claire, afin d’imbiber les pores du plâtre. 11 met fon- ; {| 


dre un peu de suif dans de l’huile d’œillette, et de ce 
mélange forme ensuite une couche bien égaie sur 
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toute la surface intérieure du creux. Aucune partie à "1 
ne doit rester recouverte d'huile, parce qu’alors le + 2 ER 
plâtre y deviendrait flou. Les mouleurs expriment, A 
par cette expression, l'état de mollesse et d'onctuosité : 
qu’acquerrait le plâtre, état qui l’altérerait inévita- LI 


blemént en cet endroit et dénaturerait les formes. 
Soit que l'artiste ait déjà coulé un plâtre dans un 


RE MOULAGE EN PLATHE, "> 


_Creux préparé de la sorte, soit que le creux n’ait.pas 


encore servi, voici comment il devra préparer ses 
moules. Ses chapes achevées, et le plâtre qui les forme 
convenablement pris, le mouleur, après avoir enlevé 
les fentons, pose ses chapes dans un endroit sec. La 
manière dont il les met sur des planches n'est pas in- 
différente, car elles ne doivent pas porter à faux; elles 
se voileraient, c’est-à-dire qu'elles changeraient de 
forme par suite de leur propre pesanteur, et se cou- 
vriraient de petites fentes imperceptibles. Viennent 
ensuite les pièces de la chapette, dont le mouleur 
détache les liens; il les enlève une à une, en com- 
mençant par celles qui ont été faites les dernières, et 
à mesure qu'il les retire, il les dépose sur des claies 
ou rayons, dans l'ordre de leurs lettres ou numéros, 
arrangement qui, par parenthèse, l’aidera beaucoup 
lorsqu'il devra monter le creux. Il agira de même 
pour les pièces du creux. Je lui conseille fort de ne 
point mettre sur la même ligne les pièces de la cha- 
pette et celles du moule, mais de séparer les unes des 
autres par des compartiments. Il devrait même assi- 
gner une place à chaque creux dans une portion de 
son atelier. Sur une large et forte tablette inférieure 
seraient les chapes portant, par exemple, en grosses 
lettres : CREUX DE LA DIANE A LA BICHE, Chapes ; sur un 
second rayon, Chapettes ; sur un troisième, Pièces du 
creux. Tous ces rayons seraient situés les uns au- 
dessus des autres. Cet ordre économiserait à la fois 
l’espace et le temps. Les armatures, et généralement 
tous les accessoires du moule, devraient en être rap- 
prochés. 

Le mouleur ne négligera point de durcir les creux; 
cette opération ne lé dispensera point, il est vrai, d'y 
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appliquer une couche d’huile d'olive pure à l'instant 
de couler le plâtre; mais elle leur donnera beaucoup 
de solidité. Ainsi donc, il fera d’abord sécher toutes 
les pièces grandes ou petites, au soleil, si c'est en été, 
et sur un four de boulanger, s’il opère en hiver. Une 
étuve ou tout autre endroit de même température, 
conviendront également. Il est essentiel que le plâtre 
ne puisse brûler. On fera ensuite chauffer, sans néan- 
moins la laisser bouillir, de l'huile grasse préparée 
comme je l'ai déjà dit; puis, avec une brosse, on 
imbibera les grosses pièces sur toutes les faces de 
l'empreinte du modèle, ainsi que sur les tranches, afin 
que le plâtre n’y adhère pas. Quant aux plus petites 
pièces, comme il serait trop long de les enduire avec 
la brosse, et que d’ailleurs il s'en rencontre de si 
délicates qu'elles pourraient se casser, oc les met sur 
une grille de fil-de-fer suspendue avec des fils pareils, 
et on les fait tremper dans l'huile. Au bout de quel- 
ques moments, on les retire, et on les remet saober 
dans l’ordre indiqué ci-dessus. 

Les creux se durcissent aussi à la cire. Pour al 
on commence par faire bien sécher les pièces, et on 
les enduit lorsqu'elles ont un certain degré de cha- 
leur. Le point important est que cette chaleur ne 
puisse recuire et encore moins brûler le plâtre. On 
fait fondre ensuite de la cire pure ou mélangée avec 
deux parties de résine; la cire bien chaude, on en 
verse un peu dans l’intérieur des pièces, et on l’étend 
avec un chiffon de laine, de telle sorte que les pièces 
soient bien recouvertes de cire. Elles sont ensuite 
placées devant le feu, mais à la distance nécessaire 
pour que le plâtre ne se trouve pas recuit. Les creux 
cirés deviennent très-durs; la cire leur donne plus 
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D 2402 © | MOULAGE EN. PLATRE, 
| RÉ ERISSS d'épaisseur, et n’exige pas qu'on passe de l'huile lors- 
Ra qu'il s'agit du coulage. 
* =:  Ilest probable que l'enduit hydrofuge de Thénard 
et d’Arcet, dont je parlerai bientôt, serait excellent 
pour durcir les creux; mais ce n’est encore qu’une 
supposition qui demande la sanction de l'expérience, 
Quant aux pièces de mastic ou de cire qui servent 
momentanément à prendre l'empreinte des noirs et 
des parties fragiles, comme elles sont ensuite repro- 
duites en plâtre, le mouleur les fait fondre, afin de 
s’en servir de nouveau. 
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“à 8 2. MANIÈRE DE MOULER LES CREUX. 

5 On pourrait plus justement employer le mot re- 
“4 joindre, et il aurait l'avantage de s'appliquer aux 
e. deux sortes de moules; en effet, on ne moule pas le 
56 creux perdu, on le rejoint, on le lie. 

‘4 Cette jonction est très-souvent le premier soin du 
ni _ mouleur, car ordinairement, avant toute autre chose, 
va il rassemble les coquilles d’un creux perdu, les parties 
ue. d’un bras d’un moule persistant, et s’empresse de les 
5 lier, afin d'éviter le tourment ou la voilée du moule. 
D En traitant de la confection des moules, nous avons 
" . déjà dit quelques mots de la manière de les emboîter, 
Mie de les lier; nous n’aurons donc que quelques obser- 
= vations à ajouter. 


On se rappelle la nécessité de bien réunir les re- 
pères, d'appliquer les joints l’un sur l’autre, de lier 
les deux coquilles avec des sangles et des cordages, 
le plus fortement qu’il se peut. Les joints doivent 
être recouverts de terre molle, de plâtre noyé ou de 
cire, enfin de toute substance qui puisse parfaitement 


+ 
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- MANIÈRE ‘DE MOULER LES -CREUX, 403. 
boucher les intervalles des joints et s'opposer À ce 
que le travail du plâtre les fasse ouvrir. La plupart des 
creux perdus, n'ayant ni chapette ni chape pour les 
soutenir, exigent d'autant plus de soins. 

Les bons creux se montent ordinairement en deux 
parties ou deux chapes, la chape de devant et celle 
de derrière. Il y en a cependant dans lesquels toutes 
les pièces attachées ensemble ne formeront qu'un 
corps, comme un moule à coquilles lorsqu'elles sont 
réunies. Ce cas est rare et n’a lieu seulement que 
pour le coulage à la volée. Les moules persistants, 
surtout ceux d’une certaine dimension, se montent 
communément de la manière suivante : 

On commence par la chape de derrière et par la 
pose de quelques fentons, dans lesquels on place 
l'enveloppe extérieure. Dans cette enveloppe, on place 
les chapettes, ‘et dans celle-ci les pièces du creux, en 
attachant bien les unes aux autres. La chape de der- 
rière exige que les pièces soient solidement fixées à 
chaque chapette et à la chape par des ficelles passées 
dans les annelets, comme il a été expliqué plus haut. 
Pour y parvenir, on ne monte chaque chapette dans 
la chape que lorsque chacune de ses parties a reçu 
les pièces du creux qu’elle doit recevoir. En agissant 
autrement, le contact de la chape empêcherait de 
lier les annelets les uns aux autres, après qu'ils au- 
raient pénétré ‘dans les trous de la chapette, Pour 
opérer promptement et sans risque, il est à propos de 
monter le creux avec la chapette sur une sorte de 
pupitre ou de châssis qui en soutient les-morceaux. 

La chape de devant demande moins de précaution, 
aussi beaucoup de mouleurs se contentent-ils d’atta- 
cher seulement la chapette après la chape; quant aux 


‘ pièces du creux, ils les enduisent de saindoux à l’ex- 
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térieur, pour les empêcher de quitter la place qu’elles 
doivent occuper dans la chapette. D’autres se fient 
aux saillies du creux qui forment des tenons dans 
cette enveloppe, et aux annelets passés dans les trous 
correspondants sans être attachés. Je pense qu'il est 
préférable de bien consolider tout le creux, et que 
lorsqu'il s'agit d'une forte statue, il y aurait de l’im- 
prudence à ne le point faire. On peut dire même que 
cette précaution est indispensable quand il s'agit de 
mouler à la volée. 

Les creux liés ou montés, l'artiste doit y couler le 
plâtre. Dans presque tous les creux perdus, surtout 
ceux des jambes et des bras, dans tous ceux à bon 
creux qui peuvent aisément se tourner, et toutes les 
fois que l'on veut vendre à bon marché, le mouleur 
coule à la volée. IL importe que le creux soit durci, 
d’un poids léger, et qu’à son extrémité soit pratiquée 
une petite ouverture destinée à donner passage à 


. l'air. Sans cette précaution, le plâtre produirait des 


soufflures. Ainsi, par exemple, si vous devez mouler 
un bras, vous percerez, avec une grosse épingle ou 
un petit poinçon l'extrémité des doigts; c'est ce qui 
s'appelle faire un évent. Vous préparez ensuite 
du bon plâtre, gâché clair, dans une jatte légère et 
portative. En soulevant ce vase, vous versez le plâtre 
dans le creux, que vous roulez bien dans tous les 
sens, pour que le plâtre pénètre partout. Quand il 
commence à prendre, vous le versez dans la jatte, 
et la première couche est imprimée. Pour faire la 
seconde, vous versez de nouveau le plâtre dans le 
moule : vous roulez encore, et quelques moments 
après; vous le reversez comme la première fois dans 
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AN pe MouLR ju CREUX. 4 | 
le vase : en répétant plus ou moins cette opération, . 
on donne à la figure le degré d'épaisseur que l’on 
juge convenable. Le coulage à la volée est fort en 
usage chez les mouleurs italiens. A-t-on à mouler de 
très-petits objets, comme de petits poissons, des co- 
quilles et autres petites ‘figures, on se dispense de 
reverser le plâtre dans la jatte. On épargne ainsi le 
temps, et le peu de volume de ces objets ne permet 
pas à la surabondance du plâtre de nuire par son 
gonflement. Ce sont les seules choses que l'on DER 
ainsi mouler massives. 

L'autre manière de mouler est plus uauélle. ‘et 
beaucoup plus solide. Quand les deux chapes d’un 
bon creux sont montées, on huile un peu, on gâche 
du plâtre fin et fort clair, on en imbibe une brosse 
douce à longs poils, que l’on passe sur tout le creux, 
en commençant par les cavités. Cette précaution est 
surtout importante lorsqu'on coule dans un creux 
frais, afin d’éviter les boursoufflures, mais en toute 
occasion il est bon de l’observer. Si le creux a beau- 
coup de parties renfoncées, comme plis de .draperies, 
ornements divers, il faut bien l’examiner au jour, afin 
de s'assurer que rien n’est omis. Cette première couche 
de plâtre mise également partout, on gâche du plâtre 
plus gros et un peu plus serré, et on.en applique 
une couche qui renforce la première. L'artiste peut 
commencer par l'une ou l'autre chape, à volonté. Le 
plâtre coulé, on a soin de bien remplir de plâtre les 
bords des: joints, et en même temps, de nettoyer 
parfaitement les coupes; puis on rassemble les deux 
Chapes l’une sur l’autre, on les lie fortement avec des 
cordages et les armatures, afñn que le tout ne fasse 
qu'un seul corps. Lorsque l’ensemble est ainsi réuni, 
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cette jonction qu'après avoir sorti les plâtres des 
5 100 moules; alors on n'a pas l'embarras de remuér les 
>. .  chapes. 
LPC On coule de la même manière les coupes qui peuvent 
Ex avoir té faites à la figure, puis on les rustique et on 
des les rapporte, tandis que le plâtre de la coupe et celui 
se de la statue sont encore mous. On est guidé par les 
2 repères dans cette opération, ve s'appelle remonter 
vs une figure. 
02 Si l’on veut être certain de la solidité de ce rapport, 
> ce qui est indispensable, on mouille les coupes avec 
+ du plâtre noyé; on emploie de même le mastic gras, 
a. en soutenant les bras dans la position convenable, et 
::. . en disposant au-dessous une table ou des rayons placés 
de manière à les supporter en divers endroits. Si, au 
lieu de mastic, on emploie du plâtre noyé, on évite 
avec soin qu'il ne coule le long de la statue. 


2 ts Le plâtre travaille, comme nous le savons, et son 
“HU gonflement inégal écarte les joints des chapes, pour 


peu qu'il y ait la moindre différence de niveau entre 
eux, ou que l’armature ne les réunisse pas avec la 
dernière exactitude, ce qui ne se peut guère. Pour 
prévenir, dans tous les cas, cet inconvénient, et arrêter 
la poussée du plâtre, on place un ou plusieurs étré- 
sillons. On nomme ainsi un morceau de bois plat et 
fort qui se pose entre le creux et un point d'appui 
quelconque. En soutenant le creux, l’étrésillon s’op- 
pose à la poussée du plâtre. 
On laisse bien prendre le plâtre, car on conçoit que 
si on enlevait le moule avant qu'il fût complètement 
sec, il on résulterait de graves inconvénients. S'il 
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 MANIÈRE DE MOULER LES CREUX. 407 
s'agit d’un bon creux, on Ôte les armatures, on dé- 
tache les cordages, et on enlève les pièces avec pré- 
caution, en les posant sur les rayons dans l’ordre ac- 
coutumé. Ensuite on s'occupe de la réparation de 
l'objet moulé, après l'avoir encore laissé sécher. 
Les pièces ne pouvant s’affleurer dans leurs joints 
avec une précision mathématique, il se trouve néces- 
sairement des lignes saillantes ou coutures sur la figure 
moulée. Pour les faire disparaître, le mouleur râcle 
doucement les saillies, afin de les affaiblir et de les 
effacer par gradation. Il se sert, à cet effet, d'une râpe 
douce ou de la peau de chien de mer. Mais quelle que 
soit son habileté, il ne peut empècher qu'il n’y ait une 
différence entre les contours; aussi beaucoup d'artis- 
tes ne permettent pas qu'on enlève les coutures aux 
plâtres et aux bosses sur lesquelles ils étudient; ils 
préfèrent ces traces à l’altération des formes. Le mou- 
leur ne réparera donc pas sans les consulter, mais il 
nuirait à sa vente s’il offrait aux simples amateurs des 
figures non réparées. S'il se trouve des vents ou souf- 
flures dans la figure, on les bouche avec du plâtre 
noyé. - 
Après avoir démonté le moule, il arrive quelquefois 
que le plâtre de la figure est furineux, c'est-à-dire 
terne et comme couvert d’une poussière blanche. Cela 
vient de la trop grande sécheresse du creux, qui a bu 
trop promptement l'huile. Pour couler d'autre plâtre, 
il faut donc laver toutes les pièces à l’eau savonneuse 
et les enduire d'huile d’œillette très-chaude, comme 
je l'ai dit relativement aux creux tout frais. Il est à 
propos de les laisser reposer pendant vingt-quatre 
heures. Nous indiquerons plus tard le moyen de ré- 
parer la figure farineuse. | 
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2,54 ‘Le voulags à creux. perdu n'exige pas de râclement, 
. ou du moins assez pou. Tout ce que l’on doit crain- 
kr dre, c'est de faire quelques éclats à la figure en cas- 
2. : sant le moule. Pour éviter cet accident, on casse lé- 
4 .  gèrement, en faisant d’abord des fentes de place en 
y place, eten levant délicatement les morceaux que l’on 
tâche de‘conserver aussi grands que possible. Si mal- 
gré ces soins l’objet moulé s’écaille en quelque partie, 
on ramasse soigneusement les morceaux et on les met 
à part pour les recoller avec du plâtre noyé, après que 
le moule sera entièrement brisé. 
Pour donner de la solidité aux figures, surtout à 
celles de grande dimension, on est obligé de mettre 
du fer dans les bras et dans es jambes; 1l faut même 
mettre dans les doigts qui sont isolés des brins de fil 
.  d’archal,'ainsi que dans le nez, les plis flottants des 
45 draperies, et généralement toute partie saillante ex- 
à posée à. se casser. Ces fils-de-fer, de quelque grosseur 
qu'ils soient, se placent sous la couche de plâtre fin, 
puis sont entourés de gros plâtre. Quand les figures 
sont petites, on emploie du laiton au lieu de fer. Si, 
Ta lorsque l’on a placé ce métal, on n’a pris aucune pré- 
5 caution contre l'oxydation, on voit bientôt le plâtre 
RER se lever-en éclats et se tacher en jaune en plusieurs 
D endroits; il finit même par s’écailler et tomber tout 
ai) à fait. Ces accidents sont faciles à prévenir. 
| On enduit le fer de chaux détrempée, ou mieux en- 

:' core de cire jaune, de résine, de mastic à l'arcanson; 
k. & on l'enveloppe d’une forte bande de papier collé en 
1 spirale ou de toile empesée ; l'on entoure le fil d'ar- 
chal de laiton très-fin, ou de gros fil de lin, chanvre 
ou coton. On se sert, si l’on veut, de filasse ou de 
coton en bourre, enfin de toute matière propre à em- 
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pêcher l'humidité du plâtre de pénétrer jusqu’ au fer. 
et de le rouiller. Mais, de tous ces procédés, l'emploi 
de la cire est le plus expéditif et le plus sûr. 
Les figures en plâtre peuvent aussi avoir leur con- 
trefaçon, c'est-à-dire être surmoulées. Mais il est un 
moyen assuré de rendre cette fraude impossible. 
Comme les surmouleurs sont obligés de faire des cou- 
pes, le mouleur, en coulant sa figure, introduit aux 
points des coupes, et assez avant autour de ces points, 
un paquet de fil d’archal très-fin dont il fait un rou- 
leau. Ainsi, par exemple, en rapportant un bras, il met 
du fil d’archal en paquet dans la partie supérieure, 
et le fait tenir au fer qui soutient le membre entier. 
Il en insère également dans l'épaule, joint ces deux 
rouleaux, rustique ensuite la coupe et la soude comme 
à l’ordinaire avec du plâtre clair ou du mastic; cès 
lors il devient impossible de séparer la coupe du tronc 
sans endommager toute la figure. Il y a même des 
mouleurs qui emploient dans ce but des tubes de 
verre, des goulots de bouteille, des baguettes, des ba- 
leines, le tout entouré de fil d’archal ou de laiton. 
Les surmouleurs sont forcés alors de mouler tout 
d'une pièce, et le temps, les soins minutieux, les 
difficultés qu’entraine une telle opération, les dé- 
 couragent entièrement. Ces divers moyens n'offrent 
point des garanties certaines contre le surmoulage, 
auquel on pourra encore parvenir en faisant des 
fausses coupes, seulement indiquées sur les endroits 
où se feraient les coupes véritables, ou en détermi- 
nant ces endroits par des bandelettes, et en moulant 
séparément chaque partie, comme si la coupe avait 
eu lieu. Il y a une autre manière de prévenir la con- 
trefaçon. Ou commence par enduire l’intérieur du 
Mouleur. | 7 
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| creux d'une couche très-mince, de 2 millimètres enh- 


viron; on passe sur cetté couché une eau de savon 
assez forte, et immédiatement on donne les couches 

successives jusqu’à ce que le modèle ait atteint l'6é- 

paisseur voulue. Il est impossible de surmouler une 

figure ainsi construite. Si l’on s'y hasarde, l'humidité 

du plâtre, sa chaleur, son poids, ozcasionnent des 

gerces, et lorsqu'il s'agira d'enlever les pièces, le mo- 

dèle viendra avec elles brisé et réduit en parcelles 
tellement divisées, qu’il sera de toute impossibilité 
de les rassembler. Ces gerces, brisures et arrachées 
s'étendant en outre au-delà de la pièce, on sera con- 

traint d'abandonner la suite de l’opération, les parties 
circonvoisines se trouvant altérées, et même parfois 
entièrement détruites. 

Convenons, toutefois, que les bosses ainsi coulées 
doivent être, plus que les autres, sujettes à se dété- 
riorer à la suite des moindres chocs ou pressions aux- 
quelles elles sont exposées, et que l’action destructive 
du temps et de l'air doit se faire sentir plus promp- 
tement sur dés plâtres aussi minces, quelle que soit 
d'ailleurs l'épaisseur des couches intérieures qui les 
supportent, mais auxquelles ils ne sont pas adhé- 
rents. 


*S 3. PROCÉDÉ DE M. F. ABATE, POUR DONNER AU PLA= 


TRE LA DURETÉ ET L INALTÉRABILITÉ DU MARBRE. 


_ « Tout le monde, dit M. Abate, dans un mémoire lu 
à l'Académie des sciences, connaît le rôle que joue le 
plâtre dans les constructions architecturales, dans la 
décoration, et dans la fabrication et la multiplication 
d'ouvrages d'art. Pour tous ces usages, cette substance 
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présente des qualités précieuses et de graves défèts : 
le bas prix de revient du plâtre, qui s'obtient d’un 
sulfate daus la nature, la facilité qu’on a à le travail- 
ler et à le mouler, la perfection et la finesse des objets 
qu’on peut en obtenir par le moulage, voilà les bon- 
nés qualités du plâtre; mais, d’un autre côté, on lui 
reproche sa:fragilité et son peu de résistance aux in- 
fluences atmosphériques, ce qui ne permet guère de 
l'employer pour les ouvrages qui doivent rester à dé- 
couvert. Une foule d’inventions ont été faites en dif- 
férents temps pour le durcir et l'améliorer; mais ces 
inventions, résultant de combinaisons différentes du 
plâtre avec des autres substances, telles que la colle 
forte, l’alun, etc., ont donné des résultats insuffisants 
au point de vue pratique. Tous ces produits d’ailleurs 
avaient le grand inconvénient de coûter beaucoup 
plus cher que le plâtre simple. 

« Poursuivant le même but que les auteurs de ces 
inventions, j'ai ouvert une roûte nouvelle : par une 
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série de recherches sur différentes espèces de gypse, A 
et par l'observation des phénomènes qui se produisent * 4: 
dans la cuisson de cette pierre pour sa transformation 4 
en plâtre, et dans le gâchage de cette substance avec 1238 
de l’eau, j'ai constaté les faits suivants: : 


« 1° Que, dans le grand nombre de variétés de gypse 
qui se trouvent dans la nature, il y en a de différents 
degrés dé dureté, et que quelques-unes de ces varié- 
tés sont aussi dures que le marbre; 

« 20 Que la différence de dureté du gypse tient bien 
moins à sa constitution chimique qu'à à des circonstan- 
ces naturelles et accidentelles qui ont présidé à l’ag- 
glomération de ses molécules, car il y a des variétés 
de cette pierre qui, ayant presque la même compo- 
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. sition chimique, sont cependant bien différentes sous 


le rapport de la dureté; 

« 3° Que, dans la cuisson des sulfates de chaux pour 
en faire du plâtre, il n’y a pas un changement de la 
constitution chimique de la pierre, mais seulement 
un passage de l’état hydraté à l’état anhydre. Pour les 
variétés de pierres soumises à la cuisson, j'ai trouvé 
les pertes d'eau équivalant à 27 ou 28 pour 100. 

« J'ai déduit de ces faits la conséquence qu’un pro- 
cédé rationnel de traitement du plâtre, pour en fabri- 
quer une pierre artificielle solide et durable, doit se 
réduire à une synthèse de l’opération de la nature 
dans la production de la pierre originaire ; que, par 
conséquent, il faut éviter de donner au plâtre, dans 


le gâchage, plus d’eau que la nature n’en avait donné 


à la pierre, et qu’il faut, outre cela, produire, par une 
puissante pression mécanique; le plus grand rappro- 
chement possible des molécules de la matière; car la 
force de cohésion de ces molécules est toujours en 
raison inverse de la distance qui les sépare l'une de 
l’autre. 

« J'ai encore remarqué que les procédés de traite- 
ment du plâtre actuellement en usage sont extrême- 
ment fautifs, ce qui explique l’imperfection des pro- 
duits qu’on en obtient. La grande affinité de cette 
substance pour l’eau est cause qu'on lui en donne 
dans le gâchage autant qu'elle en prend pour être 
réduite en pâte, et dans les travaux de moulage en- 


core davantage, jusqu'à en faire comme une bouillie : 
cette quantité d'eau s'élève jusqu'à 200 pour 400, c'est- 


à-dire qu'elle est presque huit fois plus considérable 
que celle qui se trouvait dans la pierre. Une prise se 


produit immédiatement, et l’eau s'évaporant par le 
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desséchement, il ne reste qu uñ COrPS poreux, 
bant de l'humidité, qui, par l’action alternative de la 
chaleur et des gelées, amène en très-peu de temps la 
désaggrégation des molécules. 

« J'ai essayé différents procédés pour pouvoir gâ- 
cher le plâtre avec une quantité minime d’eau, mais 
celui qui m'a donné les meilleurs résultats, et qui est 
le plus simple de tous, consiste à employer l’eau à 
l'état de vapeur. A cet effct, je place le plâtre dans 
un tambour cylindrique tournant horizontalement sur 
son axe, êt jo mets ce tambour en communication 
avec un générateur de vapeur ; par ce moyen, le plà- 
tre absorbe, en très-peu de temps, la quantité voulue 

d’eau, qu'on peut régler, par le poids, avec la plus 
grande précision. Avec du plâtre ainsi préparé, qui 
conserve toujours son état pulvérulent, de manière à 
masquer entièrement la présence de l’eau, je remplis 
des moules convenablement arrangés, et je soumets 
le tout à l’action d’une puissante presse hydraulique. 
Après quelques instants, l'opération est finie, et en 
démontant les moules, on en retire les articles prèts 
pour l'usage. » 

Pour un industriel qui possède un agencement 
préparé en vue de grandes constructions où qui a 
près de lui une machine à vapeur dont il peut louer 
la vapeur ou la force motrice, ce procédé de fabri- 
cation est très-facile et extrèmement économique : le 
prix de fabrication ne surpasse pas celui de la ma- 
tière, qui est elle-même très-peu coûteuse. Mais, pour 
un mouleur qui n'a pas ces ressources à sa disposi- 
tion, il deviendrait très-dispendieux, d’une installa- 
tion très-difficile et il serait presque impraticable. 

Le plâtre préparé par ce procédé, dont quelques 
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échantillons ont été mis sous les yeux de. l’Académie 
des sciences, est d’une parfaite compacité ot dureté, et 


prend le poli du marbre. Les bas-reliefs les plus dé- 
licats, ceux des médailles, se reproduisent avec toute 
la perfection qu'ils ont dans l'original. L'expérience 
de plusieurs années a prouvé l’inaltérabilité de ce 
produit sous l’action des influences atmosphériques : 
il pourra donc servir pour les ouvrages à découvert 
aussi bien que pour les travaux d'intérieur. 

Par l'application des procédés bien connus de 
matbrure à la cuve, on peut imiter toutes les espèces 
de marbres, pour lesquels on aura ainsi un substitut 
parfait et à très-bon marché. 

Les avantages que l’industrie, les beux-arts, la 
décoration et l'architecture peuvent tirer de cette in- 
veption sont évidents et de la plus grande importance. 
Ces procédés pourraient encore servir à fabriquer une 
pierre à bâtir factice, qui serait substituée à la pierre 


. de taille. Cette pierre factice serait bien, plus solide, 


plus durable, plus propre et plus belle que la pierre 
de taille; elle donnerait aux édifices un aspect inso- 
lite de richesse; elle ne coùterait que le cinquième 
ou le sixième de la pierre de taille ; enfin les pièces 
de cette pierre artificielle étant moulées avec tous les 
ornements que la décoration exige, la construction 
des édifices en serait infiniment facilitée et accélérée, 
en même temps que le prix de cette construction en 
serait considérablement réduit. : 


$ 4. MOULAGE DU PLATRE À L'EAU SULFURIQUE. 


La plupart des ouvrages sur la chimie indiquent 
que, pour préparer des plâtres prenant lentement à 


MOULAGE E RAUQUE 
l'eau, il faut cuire la. pierre à se x une première 
fois, puis la plonger dans une solution contenant 10 
à 12 pour 100 d’alun pendant quelques minutes. 
M. Landrin remplace l’eau alunée par de l’eau con- 
tenant 5 à 10 pour 100 d'acide sulfurique. Il plonge 
dans cette solution, pendant environ un quart-d’heure, 
le plâtre cru, puis il le calcine. Non-seulement, dit-il, 
les plâtres ainsi travaillés donnent des stucs de pre- 
mière qualité au point de vue de la prise et de la 
dureté, mais, grâce à un petit excès d’acide sulfuri- 
que, les matières organiques qui se trouvent toujours 
en petites quantités dans le plâtre sont brûlées, et les 
plâtres obtenus sont d'une blancheur exceptionnelle. 


S 5. SYSTÈME DE MOULAGE, DIT MOULAGE HYDRAU- 
LIQUE, DE M. MEEÙS. . s 


Le moulage et l’estampage des corps solides s'opè- 
rent par l'introduction forcée de ces corps dans une 
matrice représentant l’objet dont on veut reproduire 
la forme. 

Ces matrices ou moules doivent avoir pour surface 
d'appui un corps solide; c'est le revers où contre - 
moule. 

L'invention consiste à prendre pour ses d'appui 
un corps liquide ou gazeux. 

Cette surface d'appui, de résistance ou dé pression, 
ainsi que sa puissance d’action, se modifient, suivant 
les besoins de diverses applications :: 

4° Si la matrice est simple, on opère en la fixant sur 
une surface plane, après avoir interposé entre elle et 
cetto surface les matières à mouler ou à-estamper. 

Sous la cavité même de la matrice, un orifice donne 
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RE | MOULAGE m PAT 
fi. passage au liquide ou au gaz qui doit former contre- 
#  - moule, en opérant la pression et refoulant d’une ma- 
nière uniforme le corps à mouler ou à estamper dans 
tous les interstices de la paroi supérieure de la ma- 
 trice; 

20 Si la matrice ou moule est bivalve, le corps à 
mouler, préalablement disposé à cet effet, devra être 
placé entre les deux valves, et l'introduction du li- 
quide ou du corps gazeux aura lieu de façon à péné- 
trer dans l’intérieur de la matrice à mouler, qui se 
trouve refoulée de toute part contre les parois de la 
matrice; 

3° Si la matrice est composée de plusieurs pièces, 
comme le sont en général les objets de ronde-bosse, 
il faut opérer comme il a été dit ci-dessus, en ayant 
soin de réunir les diverses pièces assez solidement 
pour qu'elles puissent supporter la pression exercée 
sans se disjoindre. 

La pression des liquides ou des gaz dans les modes 
d'opérer peut s’obtenir par tous les moyens connus: | l 
toute pompe foulante, la vapeur, l'air comprimé ou 
dilaté par la chaleur, la pesanteur d’une colonne de 
liquide, etc. | 

La pompe de la presse hydraulique, ou pompe de 
Brahma, se prête plus que toute autre à ce genre de 
travail, par sa grande énergie et la facilité ‘que l'on 
a de la placer où l’on veut. 


La matrice étant posée au-dessus de l’orifice, de 
manière à ce que cet orifice corresponde à la cavité 
de la matrice, ayant eu soin, au préalable, d’inter- 
poser le corps à mouler entre le moule et l’orifice, on 
descend le plateau mobile de la presse, et on le serre 
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MOULAGE HYDRAULIQUE: 447. 
de manière à faire équilibre à la pression que l’on 
veut exercer. 

Le récipient ayant été préalablement vidé par le 
robinet de purge, on le remplit d’eau à la tempéra- 
ture convenable, pour aider à l’élasticité du corps à 
mouler, au moyen du tube communiquant à la chau- 
dière. 

On ferme le robinet de ce tube, on ouvre celui com- 
muniquant à la pompe d'injection; il ne reste plus 
qu’à mettre en jeu cette pompe, jusqu’à ce que l’on 
ait atteint le degré de pression nécessairement varia- 
ble selon la matière que l’on emploie. 

On sent aisément que le liquide pénétrant sous le 
corps à mouler, à la pression de plusieurs atmosphè- 
res s’il est besoin, refoule la matière et la distribue 
également dans tous les interstices du moule. Il faut 
avoir soin seulement de laisser à la partie supérieure 
de la matrice un petit passage à l'air, qui, sans cela, 
se comprimerait dans le haut et deviendrait un obs- 
tacle à la parfaite réussite. 

Si l’on voulait employer un gaz au lieu d'un li- 
quide, il faudrait remplacer l’eau par ce gaz dans le 
récipient et l'y refouler. 

Voilà donc un système nouveau de moulage ou es- 
tampage, opérant en relief ou en ronde-bosse, à chaud 
ou à froid, par contre-moules liquides ou gazeux, 
une pression directe ét sans. intermédiaire, immé- 
diate, continue, et, suivant le besoin, élastique ou 
par choës. 

Ce système est applicable au moulage, à l'estam- 
page et au repoussage, principalement des corps élas- 
tiques, métalliques et malléables. Il est pratiqué en 
Angleterre pour estamper des aiguières ou d'autres 
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5e vases en argent mou, avec dessins et sujets en re- ] 

da lief, 
f _Ce système est destiné : 


#' 


4° À la confection, par le gutta-percha, de dessins 


Le imitant la broderie et tous autres décors; 
el 20 A la production de tout objet en relief ou ronde- 1 
bosse, figures, figurines, statues, statuettes, jouets, : 
+0 vases, ornements, etc. ' 
#28 3° À aider ou à remplacer tout travail de ciselage 
‘1 ou de refoulage en orfévrerie, bijouterie, etc., et gé- | ] 
pe. néralement tous les PRGR de l'art et de l’indus- SEE 
FE trie. 
FR Il est utile de constater que cette invention est in- i 
1 _ dépendante des moyens accessoires employés pour ] 
7 obtenir le résultat désiré, f 
5 +: On conçoit, en effet, que l’on peut varier à infini € 
D. les moyens de pression, supprimer ou modifier le ré- i 
101 cipient, la chaudière, etc., changer la nature du li- 
5 quide ou du gaz, car si nous nous sommes arrêté à è 
l'air atmosphérique et à l'eau, c'est à cause de la C 
facilité qu'ils offrent l’un et l’autre, nous réservant, Ê 
du reste, de pouvoir y substituer tout autre gaz, tout t 
autre liquide, au besoin même le mercure ou un 6 
métal en fusion. 
Ce changement, pas plus que. alu des moyens de $ 
compression, n'apporte aucune modification au prin- 2 
cipe de cette invention. I 
Il est encore utile de constater que, pour la pres- | 
sion continue, on opère comme il est dit ci-dessus ; 
Que pour la pression élastique, on commande l’a- 
baissement du liquide par ressort, contre-poids ou 
air-comprimé ; L 


. Que pour la pression par he on opère en donnant 
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| MOULAGE HYDRAULIQUE. 
le coup ‘de marteau ou de mouton sur le piston même 
et, dans ce dernier cas, l’opération se trouve réduite 
à la simplicité la plus grande. 

On fera remarquer que ce nouveau système se prête 
mieux que tout autre à l’estampage des métaux à opé- 
rer en bosse, au lieu d'opérer en creux, à volonté, et 
à la possibilité de reproduire des pièces d’une grande 
dimension. 

On a vu dans la description précédente que, dans 
l'opération du moulage, le liquide pénètre sous. le 
corps à mouler et refoule la matière dans le moule. 

On ajoutera que, si cette matière est perméable, on 
interpose une feuille de matière imperméable, métal- 
lique ou autre, douée cependant d’une élasticité suf- 
fisante, et, de préférence à tout, le caoutchouc vul- 
canisé, dans tous les cas où il peut être employé sans 
inconvénient. 

On a vu encore que l'invention consistait surtout 


à prendre pour surface d'appui dans le moulage un 


corps liquide ou gazeux; cette surface d'appui, de ré- 
sistance ou de pression, ainsi que la puissance d’ac- 


tion, se modifiant suivant les besoins des diverses 


applications. 

Développant cette idée, on peut appliquer la puis- 
sance d'action des surfaces d'appui liquides ou ga- 
zeuses aussi bien à toute pression en général qu'à la 
pression voulue pour un moulage. 

Ainsi, on construit une presse en renfermant la sur- 
face d'appui liquide ou gazeuse, c’est-à-dire une cer- 
taine quantité d'air ou d’eau dans une boite svuple, 
formée de caoutchouc vulcanisé ou de toute autre 
matière analogue. 

L'injection du liquide ou de l’air dans cette boite 
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élastique, en agrandissant les parois, élève néooéil: 

rement tout corps superposé, et opère, en consé- 

quence, une pression relative à la force d'injection. 

Ce procédé permet la construction de presses de 
forme indéterminée et de grandeur variable, mais 
dont les plateaux, quelles que soient leurs dimen- 
sions, reçoivent directement et sur toute leur surface 
inférieure l'effort ascensionnel auquel on les soumet, 

Par ce système, il devient aussi possible de cons- 
truire des presses à double effet, c'est-à-dire pressant 
en même temps du haut en bas (1). 

L'invention première consiste, comme on l’a dit, à 
prendre dans les opérations diverses du moulage et 
de l'estampage, pour surface d'appui, au lieu d’un 
corps solide, revers ou contre-moule, une surface 
d'appui liquide ou gazeuse. Mais on peut la modifier 
de plusieurs manières, entre autres les suivantes, qui 
consistent : 

1° À employer non-seulement un contre-moule li- 
quide ou gazeux, mais à donner au moule lui-même 
un appui liquide ou gazeux. 

2° A appliquer cette idée à un maillet mouleur et 
à un marteau propre à enfoncer tout onjet moulé ou 
ciselé à sa surface supérieure. 

3° À produire l'effet du contre-moule liquide ou 
gazeux en renversant le mode d'opérer, c'est-à-dire 
en formant un vide entre la matrice et le corps à 
mouler, dont la conséquence sera d’amener celui-ci 
sur celle-là, de toute la puissance de la pression de 
l'air atmosphérique ou bien d'une colonne d’eau in- 
terposée. 


(1). C'est d’après ce système que M. Simonet fabriquait ses cha- 
peaux imitant la paille d'Italie. 


Re RE NS LEE EE te 
: L : 4 14 À ST LH: see Pr AUDR RTE Li = la 
A LE CET Dr ñ 4 cn, k % , TE se “Tr 
lp 2 STE # à F F ; + | x, ke 4 F2 ag La * A “ ñ 5; 
LT . Ah œ ATP +5 FA LA 


HT © à 


ÿ = *. + A) 


Pour opérer, on dispose une caisse dont la gran- 
deur est en rapport avec les objets à mouler, frapper 
ou estamper, capable de résister à la puissance de 
pression voulue, et disposée de manière à se fermer 
hermétiquement et le plus promptement possible, 
par coins, vis, écrous, etc. 

A cette caisse aboutit un tuyau conducteur d’un 
corps gazeux ou liquide. 

On place dans cette caisse, les uns à côté des au- 
tres, séparés par des intervalles, autant de moules 
ou de matrices, sur lesquels on a préalablement fixé 
l’objet à mouler ou à estamper, que la caisse en peut 
contenir. 

Si le corps à mouler n’est pas imperméable par 
lui-même, on le recouvre d’une pellicule de gutta- 
percha, de caoutchouc ou de corps analogue. 

S'il n'est pas agglutinant par lui-même, on le juxta- 
pose au moule, de façon à ne permettre aucune in- 
troduction de liquide ou de gaz entre le moule et 
l'objet à mouler, par vis, écrous, pinces, etc. 

Dans cette opération, les moules ou matrices peu- 
vent avoir peu d'épaisseur, tels que le sont en géné- 
ral les dépôts de métaux par les procédés galvano- 
plastiques; ils peuvent être de matière fragile, de 
bois rendu imperméable. 

La caisse ayant reçu ces moules préparés et se 
trouvant convenablement close, on fait agir sur-l’ex- 
trémité extérieure du tuyau d'entrée des gaz ou de 
l'eau, une pression hydraulique ou gazeuse quelcon- 

que, continue, progressive, successive et par ho, 
comme de besoin. 

11 est facile de construire un outil à la main capa- 
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Lee ble ele dtréctement ét verticalement. les effets 
1 décrits au commencement de ce paragraphe. 
“ L’ouvrier tenant le contre-moule hydraulique d’une 
Bain, l’appuiera fortement contre la matrice à mou- 
ler ou l’objet à enfoncer,:et au moyen des coups d'un 
marteau ordinaire, 1 "ere de l'autre main sur le 
piston. 

Pour opérer dans le sens inverse de la première 
description, prenant toujours sur une surface d'ap- 
pui liquide ou gazeuse pour contre-moule, et demeu- 
rant ainsi dans le principe de l'invention, on peut 
disposer verticalement une matrice en matière solide 
et fortement maintenue, après l'avoir recouverte her- 
métiquement, du corps.qu'on veut y faire pénétrer 
pour l’estamper. 

On introduit entre la matrice et ce corps, par le 

bas, un jet de vapeur, auquel on a réservé par le 
haut une sortie qu’on ferme au moyen d'un robinet, 
lorsque la vapeur a chassé l'air contenu entre la ma- 
trice etle corps à estamper. 

Cela fait, une injection d'eau froide venant con- 
denser la vapeur, forme le vide entre la matrice et 

. le corps à mouler, qui, pénétrant dans ses creux, en 
Sn tes éxaotement les reliefs, 
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8 6. CONFECTION DES FIGURINES COMMUNES 
EN PLATRE. 
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‘Le mouleur en plâtre s'occupe quelquefois de fa- 
briquer des figurines communes, telles que des ani- 
-+ maux domestiques, des oiseaux, des. mudones, des 

- statuettes de piété, qui ornent les cheminées des 
chaumières ou qui servent d'enseignes aux débitants 
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|CONFRCTION: Des bts es PLÂTRE. 


des campügnes. Ce genre d'industrie est certaine | 


ment bien peu important, mais il exerce au moulage 
les enfants et les apprentis. Ces figurines sont mou: 
lées par les procédés ordinaires; on n’y: emploie qué 


des matériaux perdus, du plâtre commun ou des res . 


tes de plâtre gäché. Le bénéfice qu’elles: frac au 
mouleur n’en est que plus certain. | 


; 


Enluminure des figurines. 


Ces objets reçoivent des couleurs très-vives, desti- 
nées à.frapper les yeux des acheteurs; .ces couleurs, 
les mêmes que les peintres en bâtiment emploient 
dans leurs travaux, s'appliquent par les mêmes pro- 
cédés, à deux couches. On laisse sécher, puis :on 
passe'une légère couche de vernis à l’esprit-de-vin 
où tout simplement de blanc d'œuf un peu ancien, 
Le point important, dans ce travail si simple, est de 
faire attention aux réserves; on doit éviter de tacher 
la partie qui doit rester blanche ou de poser une cou- 
leur à la place d’une autre. | ns 

Jaune d’or. — On se servira d’une décoction de 
racine d'épinette avec très-peu de safran. . 

«Vert. — On fait bouillir de la morelle dans moitié 
eau et moitié vinaigre. 

Bleu. — On fait bouillir des baies d'hyèble avec 
urnes d'alun. :. 

-Rouge. — On: fait bouillir du bois de Fernambouc 
avec un peu d'alun. 


Brun.—-On fait Louis du bois de Brésil dans une 


forte lessive. 


Noir; — On emploie une dboocsion 60020: verte 
dtlne avec de l’eau alunée. 
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TR MOULAGE EN PLATRE 

‘Toutes ces couleurs s’appliquent à la colle. : 

Quelquefois on donne aux figurines un aspect mé- 
tallique. Quand on veut donner au plâtre une cou- 
leur gris de plomb, on le frotte avec de la plomba- 
gine porphyrisée. Quand on veut l’argenter, on le 
frotte avec un amalgame composé par parties égales 
de mercure, de bismuth et d'étain, puis on le recou- 
vre d’une couche de vernis. 


CHAPITRE VII. 


Procédés pour rendre les Statues de plâtre 
inaltérables à l'air. 
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Tous les avantages que le plâtre offre au mouleur 
ont fait longtemps regretter qu’il manquât de solidité 
et ne püût résister à l’action destructive de l’eau et de 
l'air, mais maintenant, grâce aux enduits hydrofuges, 
cet inconvénient n'existe plus. 
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$ 1. ENDUIT HYDROFUGE DE D'ARCET ET T'HENARD. 
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Avant de faire connaître la méthode simple et fa- 

cile par laquelle on prépare cet enduit, on croit de- 

voir donner une idée des services qu'il a rendus à 
l'économie domestique et aux beaux-arts. 

Lorsque le peintre Gros entreprit, en 1813, de pein- 
dre la coupole supérieure de l’église Sainte-Geneviève 
à Paris, il eut recours à D’Arcet et Thenard : ceux-ci 
substituèrent à la préparation employée à cet effet, 

leur enduit, qui depuis lors résiste sans la moindre 
altération. Cet éclatant service, en excitant toute la 
reconnaissance de Gros, a déterminé un peintre éga- 
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ENT célèbre, M. Gérard, à faire. APR comme " Fe | 
la première coupole, les quatre pendentifs de la cou- 


pole inférieure de la même église. 

À la Sorbonne, deux salles consacrées à la Faculté 
des sciences étaient inhabitables, même pendant l'été. 
Le sol en était beaucoup au-dessous de celui des mai- 


sons voisines. Les murs très-salpêtrés, avaient été re- 


couverts de plâtre, afin que les sels fussent rejetés 
au-dehors. Mais cette tentative ne produisit aucun 
résultat, puisque les sels traversèrent la couche de 
plâtre, lui enlevèrent toute consistance, et firent 
régner la plus grande, la plus malsaine humidité, 
L’émploi de l’enduit a complétement opéré l'assai 
nissement de-ces deux salles, dont le plâtre est par- 
faitement dur. Elles servent maintenant aux cours 
des facultés savantes. 

Le fait suivant apportera une nouvelle preuve de 
la force de cet enduit : l'angle de la tablette d'une 
cheminée du laboratoire des essais de la Monnaie 


ayant été cassé, on le remplaça par du plâtre impré- 


gné après coup de cet enduit. Ce morceau rapporté 


est si solide, que le frottement continuel auquel il est 


exposé, que la pression de la main fortement appuyée 
n’a pu l’ébranler. 11 semble faire corps avec la tablette 
de pierre de liais à laquelle il est joint, et le raccord 
ne s'aperçoit qu'à grand'peine, et seulement quand, 
averti de son existence, on l'examine de près. Parmi 
les nombreuses expériences qu'ont faites Thenard et 
D’Arcet pour s'assurer de l'efficacité de leur procédé, 
nous citerons celle-ci : Un bas-relief et un portrait en 


plâtre furent tous deux imprégnés à moitié d’enduit. 


et placés pendant très-longtemps sous des gouttières; 


la partie de plâtre recouverte d’enduit n’a été allérée 
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en aucune manière, tandis que celle qui n'en avait 
point reçu a été attaquée, rongée et totalement dis- 
soute, Ces deux pièces ont été mises sous les yeux de 
l’Académie des sciences. 


_  $ 2. EMPLOI DE LA CÉRUSE POUR ENDUIRE 
| ET CONSERVER LES STATUES. 


Lorsqu'une statue est réparée et mise en place dans 
un jardin ou tout autre lieu exposé à l'air, on attend 
qu'elle soit parfaitement sèche avant de lui appliquer 
la préparation suivante. 1] est indispensable que la 
saison soit chaude ; car c’est le soleil qui doit absor- 
ber le reste d'humidité de la figure. Après une belle 
journée, on met le soir, sur toute la statue, une cou- 
che d'huile grasse ou lithargirée, presque bouillante. 
Si le lendemain offre un beau jour, l'huile pénètre 
bien le plâtre, et le soir on remet une seconde couche 
parfaitement égale, qui, comme la première, doit 
n'avoir laissé aucune épaisseur. Le troisième jour, on 
délaie avec de l'huile de lin du blanc de céruse ou de 
plomb, et on y ajoute un peu de hitharge en poudre 
pour rendre ce mélange bien siccatif. Il importe qu’il 
soit liquide, afin de ne pas empâter les traits de la 
Statue; et masquer la délicatesse des contours. Quel- 
ques mouleurs croient perfectionner cette composi- 
tion en y mettant du vernis; et c'est à tort, car il 
produit à la fois l'écaillement de la couleur et un 
brillant très-désagréable. Un peu de bleu en poudre, 
ou quelques gouttes de bleu en liqueur, seront d'un 
bon usage et serviront à donner un ton de marbre au 
plâtre. Cette préparation légèrement chaude est ap- 
pliquée au pinceau sur toute la surface de la statue, 
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Si l'on négligeait de faire compléternéent évaporer 
toute l'humidité du plâtre, il se formerait bientôt des 
crevasses qu'il faudrait boucher après avec du mas- 
tic à l'huile, sur lequel ensuite on remettrait de la 
couleur. 

Une figure de plâtre ainsi préparée ne dure que 
deux années : au bout de ce temps, on est obligé de 
renouveler la dernière couche de préparation. Cette 
mesure est peu de chose; la nécessité de recouvrir 
pendant l'hiver la statue d’une toile peinte ou cirée, 
est plus assujetiissante et plus désagréable. En outre, 
si la figure est placée sous des arbres, où elle devient 
plus promptement noire qu'en plein air, l'intervalle 
des réparations n'ira vraisemblablement point à deux 
ans; mais cette méthode, quoique de beaucoup infé- 
rieure à celle de D’Arcet et “pianos est d'une plus 
facile exécution. 

Sans que je le fasse remarquer, On sent à combien 
dé chances de non-suécès on s'expose en confiant à la 
saison le desséchement de la statue. D'abord on ne 
peut opérer qu’en été, et pour peu que l'atmosphère 
varie, tout le travail peut être perdu. Il vaut infini- 
ment mieux faire sécher la figure à l'étuve, et alors 
il n’y a que de l'avantage à employer l'enduit hy- 
drofuge. 


$ 3. BADIGEON DE BACHELIER POUR CONSERVER 
LE PLATRE. 


L'histoire de ce procédé est intéressante et singu- 
lière. Frappé de la prompte altération de la pierre 
employée à la construction des plus beaux édifices de 
Paris, et des inconvénients du grattage, opération 
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longue et coûteuse, Bachelier proposa l’éssai d’un ba- 
digeon conservateur. 

Cet essai fut fait au palais du Louvre ; trois colon- 
nes, dans la cour, furent enduites de ce badigeon à 
moitié de leur hauteur, deux à l'exposition du sud, 
\ et la troisième à l’ouest. Il ne formait pas une couche 
Fe qui püût altérer le fini des sculptures, même les plus 
À LS délicates, et le temps devait montrer qu’il possédait 
\ toutes les qualités désirables. Quatre ans et cinq 
mois après, la partie badigeonnée des colonnes était 
À. remarquable par un ton de couleur uniforme, et qui 
dx tranchait fortement avec le gris obscur et terreux des 
| v endroits privés du badigeon. Dans les parties expo- 
| sées à l’action des vents, de la pluie et du soleil, il 

s’était également conservé intact, et le frottement 
réitéré de la main n’y produisait aucune impression. 
On eut donc bien sujet de regretter que l'auteur 
l de ce précieux enduit fût mort sans en avoir publié 
; la composition, sans avoir laissé même une seule note 
à cet égard. 

En 1808, l’Institut chargea une commission d'ana- 
lyser ce badigeon, et d'en retrouver le secret. Berthol- 
let, Chaptal, Vincent, Vauquelin et Guyton-Morveau, 
qui la composaient, firent gratter les colonnes endui- 
tes, et parvinrent, après une multitude d'essais et 
d'expériences, à retrouver la composition Bachelier, 
| En voici la recette et la manipulation : 
| Prenez 17 parties de chaux vive, éteignez-la dans 
fe, 30 p. 0/0 d’eau, au moyen d’un arrosoir, instrument 
4 excellent pour répartir l’eau d’une manière uniforme. 
Passez ensuite au tamis peu serré, afin de séparer les 
parties sur lesquelles n'aurait pas agi l'extinction; 
broyez alors cette chaux avec du fromage appelé 
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vulgairement à La pie, frais encore et bien égoutté. La 
quantité en est variable et doit être telle, que sa réu- 
nion avec la chaux produise une pâte molle, égale et 
bien liée. 

D'autre part, vous prenez 7 parties de plâtre cuit 
(ou sulfate de chaux), et 6 parties de céruse (ou car- 
bonate de plomb); ces deux substances, réduites en 
poudre, s'incorporent avec la pâte précédente, et par 
un broiement plus exact sur un morceau de marbre, 
avec un peu d’eau, on réduit le tout en une bouillie 
plutôt épaisse que liquide. Un quart du poids des 
matières sèches semble être la mesure d’un fromage 
fraichement égoutté. 

Au moment de badigeonner, on délaie cette bouil- 
lie avec l'eau commune, et on applique l'enduit à la 
brosse ou au pinceau de vernisseur. 

Ce badigeon, dont l'emploi est précieux pour les 
pierres tendres, qui produit le meilleur effet sur la 
pierre filtrante, qui enfin est susceptible de recevoir 
une légère teinte rapprochée de la couleur naturelle 
de la pierre polissable, convient parfaitement à la 
conservation du plâtre. Après la méthode de Thenard 
et D’Arcet, il offre, pour atteindre ce but, le procédé 
le plus sûr et le plus duruble. Les substances dont il 
est composé se rencontrent partout à bas prix, et l’exé- 
cution en est des plus faciles. 

D’après le conseil de D’Arcet, les mouleurs feraient 
sagement d’avoir ce badigeon en provision. Voici de 
quelle sorte : Dans les temps et dans les pays où le 
fromage est à bas prix, ils devraient faire incorporer 
la chaux avec cette matière, de manière à en avoir 
des trochisques, qui, soigneusement mis à l’abri du 
contact de l'air, seraient conservés pour l'usage. 
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Comme je l'ai dit plus haut, on terminérait l’enduît 
à l'instant de l'appliquer. 

Pour bien réussir, il faudrait parfaitement sécher 
les plâtres et leur mettre une à trois couches d'en- 
duit. 


$ 4. EMBALLAGE DES FIGURES EN PLATRE. 


Le mouleur en plâtre ne doit ignorer rien de ce qui 
est relatif à son état, et le transport de ses produits 
doit particulièrement l’intéresser. S'il s’agit d'objets 
de potites dimensions, on peut mettre dans le fond 
d'une caisse un lit de foin et de paille, et sur ce lit 
les figures séparées entre elles par de petites masses 
d'étoupes, de rogaures de papier, d'herbes sèches, etc. 
Ces matières ou autres semblables les recouvrent 
exactement, puis d’étroites sangles passées par les 
trous de la caisse, croisées les unes sur les autres de 
manière à former des intervalles à carreaux rappro- 
chés, maintiennent les figures. Il doit se trouver assez 
d’étoupes entre celles-ci et les sangles pour qu'aucrne 
partie délicate ou saillanté ne puisse être altérée par 
la pression de ces liens. Cette précaution prisé, on 
étend sur les sangles un lit de paille ou de foin comme 
dans Je fond de la caisse, et on continue de la même 
manière. Il va sans dire que les pièces les’ plus légè- 
res sont réservées pour les rangées supérieures. 

Une figure äüe grandes dimensions exige encore plus 
de soins. On fait construire une caisse de grandeur 
proportionnée en fortes planches de sapin, nommées 
madriers, et emboîtées à queue d’aronde. On place 
dans le fond de la paille recouverte de papier coupé, 
et l’on colle intérieurement des bandes de papier sur 
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les joints de la caisse. Cette précaution a pour but 
d'empêcher la sciure de, bois où préférablement de 
liége qui remplira les vides de s'échapper. On place 
la statue dans le fond de la caisse, puis on cloue des 
traverses de bois autour de la plinthe. On en con- 
tourne d’autres suivant les saillies de la figure, et on 
les assujettit avec des vis. On remplit avec des chif- 
fons, du papier, des étoupes, tous les intervalles 
entre les tasseaux et la statue. Enfin, pour plus de 
sûreté, on achève de rempiir les vides de la caisse 
avec de la sciure de bois ou de liége. 


” DEUXIÈME SECTION. 


MOULAGE DES CIMENTS, 
DE LA CHAUX, DES MORTIERS, DES MASTIOS 
ET AUTRES COMPOSITIONS. 


CHAPITRE !°*. 
Moulage des Chaux hydrauliques. 


On connaît, comme on sait, diverses espèces de 
chaux , à savoir : les chaux communes ou aériennes, 
et les chaux hydrauliques. 

Les chaux communes, qui se partagent en chaux 
grasses, maigres et moyennes, sont peu utiles dans 
l'art du mouleur, mais il n’en est pas de même des 
chaux hydrauliques, naturelles ou artificielles, qui 
ont dans son industrie une importance spéciale. On 
comprend très-bien que la chaux hydraulique jouis- 
sant de la précieuse propriété de durcir sous l'eau 
avec une promptitude assez grande, elle peut servir 
au moulage de beaucoup d'objets. Pourquoi, par 
exemple, ne s’en servirait-t-on pas pour faire, à l’aide 
du moulage, des conduites d’eau, des auges, des vases 
de jardin ? Il serait facile de les exécuter dans des 
moules en bois, de les mettre à l’eau avec le moule 
pour leur faire acquérir d’abord un commencement 
de dureté, et lorsque cette dureté serait devenue suf- 
fisante, on pourrait les retirer du moule pour les dé- 
poser dans un bassin plein d’eau et tranquille, où ces 
ouvrages achèveraient de se consolider. On sent qu'u- 
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lors les vases, les auges, les ornements d’architecture 

qu'on aurait exécutés de la sorte résisteraient parfai- 

tement aux intempéries des saisons. La difficulté de 

se procurer des moules en bois en quantité suffisante 

ne devrait pas arrêter. On voit, en effet, que je pro- 

pose d'employer ce procédé seulement pour les ou- 

vrages de formes simples, de sorte qu’il serait très- 

aisé de travailler les moules. Il serait d’ailleurs assez 

facile encore d'employer le plâtre pour les ouvrages 

délicats, et surtout pour les ornements d’architecture. 

Seulement on aurait à prendre la précaution hien 

simple d’hydrofuger les moules sur toutes leurs sur- 

faces, à l’aide de l’enduit de Thénard et D’Arcet. De 

cette manière, on les mettrait à l'abri de l’altération 

que, sans cela, pourrait leur faire éprouver un séjour 

dans l’eau. Enfin on pourrait y adapter des anses en 

fer, ou les fixer dans de petits baquets en bois, afin 

de prévenir les inconvénients qui pourraient résulter 
de leur fragilité, et les remuer plus aisément. 

Le perfectionnement dans l'art du mouleur est 
d'autant plus désirable que la chaux hydraulique se 
trouve dans bien des localités, et qu’on peut en faire 
d'artificielle là où elle n'existe pas naturellement. 

Il existe en France. une foule de localités où l’on 
fabrique de la chaux hydraulique naturelle avec des 
calcaires du pays, tels sont les chaux hydrauliques de 
Chaulnay, près Mâcon, de Saint-Germain (Ain), de 
Bedoule (Bouches-du-Rhône), de Theil (Ardèche), de 
Montelimart (Drôme), d'Echoisy (Charente), de Morin 
(Gironde), de Mancelière (Eure-et-Loir), des environs 
de Paris, de Sénonches (Eure-et-Loir), de Lezoux (Puy- 
de-Dôme), de Rorbach (Moselle), de Seilley (Aube), 
de Try (Marne), etc. 

Mouleur. 8 
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Toutes ces chaux se distinguent entre elles par leur 


* degré d’hydraulicité, leur prise plus ou moins rapide 


et des propriétés particulières à chacune d'elles, 

Les chaux hydrauliques artificielles les plus em- 
ployées à Paris sont celles de Montreuil, de Pantin, 
de Bougival, des Moulineaux, etc. 

Nous ne pouvons pas entrer ici, sur la fabrication 
des chaux, dans des détails qu’on trouvera dans .le 
Manuel du Chaufournier de l'Encyclopédie-Roret. 


CHAPITRE II. 
Moulage des Ciments artificiels. 


Les heureux essais qui ont 6té faits pour obtenir 
des chaux hydrauliques ont stimulé les savants, les 
ingénieurs et les industriels, et les ont déterminés à 
rechercher des procédés pour obtenir des ciments ar- 
üficiels. 

On a réussi dans cette direction à préparer un as- 
sez grand nombre de matériaux auxquels on a appli- 
qué les noms de chaux-ciments ou de ciments-ro- 
mains, qui, par leur finesse, leur prise rapide, leur 
gâchage, et par d'autres propriétés utiles, les rendent 
très-recommandables dans l'art du mouleur. Nous 
allons donc lui signaler ici les principaux matériaux 
de ce genre dont il pourra faire usage. 

Quand un calcaire argileux renferme de 20 à 35 
pour 100 d'argile, la chaux qu'il fournit fait prise 
quand on la gâche en peu de minutes, et on donne à 
ce produit le nom de chaux-ciment. 

Les ciments sont par conséquent des produits qui 
proviennent de la cuisson des calcaires marneux ou 
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argileux renfermant naturellement et en proportions 
convenables tous les principes qui les rendent suscep- 
tibles de durcir rapidement à l’air ou dans l'eau sans 
addition d'aucun autre corps. 

Les ciments offrent des couleurs très-variées ; il y 
en a de jaunes, de brun foncé, de brun clair, de gris, 
de nankin, etc. 

Une qualité aussi extrèmement variable et qui dé- 
pend de circonstances difficiles à apprécier est leur 
énergie et la rapidité de leur prise. 

On connait des ciments naturels, mais l’industrie 
est parvenue à fabriquer aussi des ciments artifi- 
ciels. | 

Les ciments, outre leur emploi dans les construc- 
tions à l'air et sous l’eau, peuvent aussi servir à mou- 
ler des objets d’art, d'architecture et de construction, 
et aujourd'hui on en fait un usage assez étendu. 

Voici une nomenciature abrégée des principaux ci- 
ments français, selon M. Delesse, avec quelques-unes 
de leurs propriétés : 

Ciment d’'Antony, près Paris, blanc grisâtre, Gàché, 
il prend une couleur claire en se contractant de 1,20 
et augmentant de poids de 0,27. Prise lente. 

Ciment de Champ-Rond (Isère), jaune brunâtre, 
prise en 5 minutes; propre à tous les travaux de mou- 
lage. 

Ciment romain nouveau, jaunâtre, prise très- 
prompte et par cela mème d’un emploi difficile et 
n'exigeant que peu d’eau. On peut en mouler de 
grands ouvrages d’une seule pièce. 

Ciment de Corbigny (Nièvre), brunâtre, contraction 
au gâchage de 0,23 et augmentation de poids de 0,38 
ou le double du Portland. Prise en 3 ou 4 minutes et 
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acquérant immédiatement une très-grande dureté. Il | 
se moule très-bien. 

Ciment de Fagnières (Marne), rouge brique clair, 
prise au bout de 4 heures, augmente au gâchage de 
0,36. | 

Ciment de Gap (Hautes-Alpes). Poudre brun jau- 
nâtre, fait prise en 4 minutes. Peut servir à mouler 
des objets très-délitats. Il est très-compacte et ne se 
fendille pas par le retrait. 

Ciment grenoblois (Isère). Mème qualité à peu près 
que le ciment de la Porte de France. 

Ciment du Havre. Se moule très-bien sans présenter 
de gerçures, grain serré et acquérant une très-grande 
dureté. Très-propre à des moulages. 

Ciment de Moissac (Tarn), gris ou blanchâtre, à 
prise très-lente (18 heures), ne se fissurant jamais, 
compacte, imperméable et non altéré par la gelée, 
peut être moulé sans inconvénient par la gelée et 
résiste immédiatement aux intempéries. Il devient 
très-dur et très-résistant. Très-propre à de grands 
moulages pour constructions architecturales. 

Ciment de la Porte de France (Isère). On en compte 
deux espèces, l’une à prise prompte et l’autre à prise 
lente. Le ciment à prise prompte est jaunâtre foncé, 
il fait prise en 5 minvtes et on n'en fait guère usage 
que dans les travaux hydrauliques. Le ciment à prise 
lente est brun foncé ou gris, il fait prise en 10 mi- 
nutes. 


On fait avec ce ciment des conduites d’eau et de 
gaz. 

Ciment de Portland naturel de Boulogne-sur-Mer, 
exigeant peu d'eau, prise lente, pouvant être manié 
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par des maçons ordinaires et se laissant gâcher après 
42 et mème 24 heures. | 

Ciment de Pouilly (Côte-d'Or). C’est un ciment or- 
dinaire. 

Ciment de Roquefort (Bouches-du-Rhône). On en 
fabrique deux variétés, le ciment ordinaire et le ci- 
ment gris, qui se rapproche de celui de Portland et 
acquiert une grande cohésion. 

Ciment de Vassy-lex-Avallon (Yonne), jaune terne, 
fait prise en 2 ou 3 minutes quand il est fabriqué avec 
les bancs supérieurs, et en 6 minutes avec les bancs 
inférieurs. Quand on élève la température de la cuis- 
son, il ne fait prise qu'en 4 à 5 heures. Dans les gran- 
des chaleurs, et quand le ciment est de fabrication 
récente, l’ouvrier a besoin d'exercer une grande ac- 
tivité pour l’employer dans de bonnes conditions. 

Ciment de Vitry-le-Français (Marne). Il y en a de 
deux variétés. Le ciment brûlé, gris verdâtre, prise 
très-lente et tamisé, pouvant servir aux moulages les 
plus délicats. Le ciment vil,jaune pàle et à prise rapide. 
_ On voit que les ciments, tant naturels qu’artificiels, 
peuvent rendre de grands services à l’art du mouleur. 
Maïs pour cela il faut qu'il étudie avec le plus grand 
soin les phénomènes que les ciments qu'il veut em- 
ployer présentent au gâchage. Les uns, comme on l'a 
vu, font prise en quelques minutes, d'autres sont plu- 
sieurs heures avant d'acquérir de la dureté. Ceux-ci 
se prennent à l’air, les autres sous l'eau. Quelques- 
uns exigent plus d’eau que d’autres. Le foisonne- 
ment n'est pas aussi le mème chez tous. Enfin le 
retrait, la dureté et l’énergie varient pour ainsi dire 
ques chacun d’eux et là couleur change de l’un à 

‘autre. | 
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Il y a done là un vaste champ d’études pour lo 
mouleur, maïs aussi une perspective indéfinie pour 
lui d’étendre les limites de son industrie. 

En effet, il est des ciments qui, par leur finesse, 
leur faible retrait, leur prise rapide et leur résistance, 
permettent de mouler les objets les plus délicats ; 
mais il en est d’autres aussi qui possèdent des quali- 
tés propres à mouler de grandes pièces architectura- 
les et des objets de construction qui doivent séjourner 
dans l'air ou sous l’eau, servir à la conduite des eaux, 
des gaz, etc. Nous allons faire comprendre par un 
exemple tout le parti que l'on peut tirer de cette 
propriété. 

Veut-on construire un bassin de jardin : on élève 
d'abord une petite muraille circulaire, et l’on place 
au centre un pivot, sur lequel on fait tourner une 
planche à trousser, qui donne la forme intérieure. 
On trousse l'extérieur avec une seconde planche fa- 
çonnée de façon à reproduire les profils que l’on dé- 
sire. 

Le moulage de ces ciments diffère peu du moulage 
en plâtre. Ce sont les mêmes creux, les mêmes pro- 
cédés à employer. La seule différence consiste dans 
une plus grande facilité, car le ciment, se soudant 
avec beaucoup de succès, on peut multiplier les cou- 
pes, et par là éviter les longues et minutieuses opé- 
rations d'estamper dans les noirs. On peut aussi, par 
la même raison, couler plus dur qu'avec le plâtre 
qu’il faut employer très-liquide, afin qu'il pénètre 
dans les parties renfoncées, souvent fort éloignées du 
tronc principal. 

Pour souder les coupes et Sa il suffit d'humec- 
ter les bords et de les enduire d’une légère couche 
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de ciment encore humide. On termine par rapprocher 
les bords en réunissant les répères. 

Les objets coulés au ciment se polissent parfaite- 
ment sous la dent-de-loup. Si l’on veut les colorer, 
on les nuance au moyen de couleurs gàchées avec la 
matière avant le moulage. On leur donne l'aspect du 
marbre en mêlant aux ciments une dose plus ou 
moins forte de marbre en poudre pilé très-fin ou én 
leur associant des savons métalliques. Ces moyens 


 s’emploient pour imiter l’albâtre gypseux ; il suffit 


de gâcher avec les divers ciments des recoupes pul- 
vérisées de marbre ou des menus morceaux de savon. 

Nous n'insisterons pas davantage sur ce sujet. Un 
artiste habile comprendra aisément les ressources 
que ces matières offrent à son industrie. 


CHAPITRE III. 
Moulage des matières plastiques. 


Dans ce chapitre nous indiquerons quelques ma- 
tières plastiques qui peuvent entrer dans la compo- 
sition des œuvres de moulage et quelques grandes 
applications qu'on en à faites. 


$ 4. COMPOSITION PLASTIQUE DE FÉCULE DE POMME 
DE TERRE ET DE CHLORURE DE ZINC. 


M. Sorel a mis, il y a déjà quelques années, sous les 
yeux de l’Académie des sciences de Paris, une nou- 
velle matière plastique translucide qui est une com- 
binaison de fécule dé pommes de terre et de chlorure 
de zinc hydraté d’une densité suffisante pour gonfler 
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la fécule sans la dissoudre. Pour modifier la dureté 
de la matière et la rendre plus ou moins opaque, on 
ajoute certains sels ou des matières en poudre, tels 
que de l'oxyde de zinc, du sulfate de baryte, etc. 
Cette matière plastique se prépare à froid en délayant 
la fécule et les autres substances avec le chlorure de 
zinc. Ce nouveau composé se moule parfaitement 
bien et se solidifie dans le moule comme le plâtre. 
Les objets ainsi obtenus sont diaphanes comme de la 
corne, de l'os ou de l'ivoire ; mais pour obtenir la 
diaphanéité, il ne faut pas mettre, ou mettre très-peu 
des substances pulvérulentes inertes que l'on peut 
ajouter à la fécule, excepté du sulfate de baryte. Ce 
sel, bien qu'étant insoluble, donne très-peu d’opacité 
à la matière. Il n’en est pas de même de l'oxyde de 
zinc et du carbonate de chaux. | 

Pour mettre les objets obtenus avec cette matière 
à l’abri de l’humidité, on les recouvre d'une ou de 
deux couches de bons vernis. 

On peut donner toutes les couleurs à cette nouvelle 
matière et l'obtenir plus ou moins dure; on peut 
même l'obtenir souple comme le mais 
pas élastique. 

Cette nouvelle composition plastique pourra être 
employée au moulage d’un grand nombre d'objets 
d'art et d'ornement, et à la confection de beaucoup 
d'objets qui exigent, soit de la dureté, soit de la sou- 
plesse, soit de la transparence. Enfin cette matière 
pourra remplacer, dans plusieurs cas, le plâtre, le 
marbre, l'ivoire, la corne, les os, le bois, le gutta- 
percha, la gélatine, etc. 

La masse plastique de M. Sorel, quand on la com- 
pose avec une partie d’amidon sur 3 parties de chlo- 
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rure de zinc, se solidifie, il est vrai, mais reste tou- 
jours un peu pâteuse et collante; pour obtenir une 
masse qui se durcisse plus promptement, il faut avoir 
recours au ciment des dentistes, qui se compose de : 
Eau... . . . . . . . + + - + + 10.80 parties. 
Oxyde de zinc. . . . . « « + + 993.19 
Poudre de verre. . . . . .« « + 16.96 
Chlorure de zinc. . . . . . . . 19.49 


Si l'on veut retarder la prise un peu trop prompte 
de cette matière, on y ajoute du borax dans la pro- 
portion de 1/50 du poids du chlorure de zinc ou une 
petite quantité de nitrate de soude. 

Pour préparer cette masse plastique, il convient de 
procéder ainsi qu'il suit : 4° on prend 1 partie en 
poids de poudre de verre très-fine, 3 parties d'oxyde 
de zinc bien exempt d'acide carbonique, qu'on a fait 
préalablement rougir et réduit aussi en poudre très- 
fine ; 2° 50 parties d’une solution de chlorure de zinc 
et 4 partie de borax. Le chlorure doit être très-con- 
centré et avoir un poids spécifique de 4,500 à 1,600, 
autrement le durcissement est trop lent et la masse 
n'acquiert jamais beaucoup de dureté. On dissout le 
borax dans la moindre quantité possible d’eau chaude 
et on l’ajoute à la solution de chlorure. Quand on 
veut se servir de cette préparation, on mélange la 
poudre de verre et d'oxyde avec la quantité néces- 
saire de solution de chlorure pour en former ‘une 
masse qui, au bout de quelques minutes, est déjà 
dure, et après un jour a acquis une dureté compa- 
rable à celle du marbre. Cette masse possède une 
blancheur éclatante, mais on peut la colorer avec 
des ocres en des nuances plus ou moins foncées, 
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$ 2. COMPOSITION DE PLATRE ET DE BORAX. 


M. A. Francis a proposé de produire, avec le plâtre 
gâché, une masse pour moulage beaucoup plus résis- 
tante et plus durable que celle qu'on emploie ordi- 
nairement en ajoutant à celle-ci une certaine quan- 
tité de borax dans la proportion de 45 à 55 parties de 
plâtre cuit et de 1 partie de borax calciné, mélangeant 
ces ingrédients amenés à l’état de poudre fine et s'en 
servant comme des matières ordinaires de moulage. 


$ 3. MOULAGE A LA ZÉIODELITHE. 


La zéiodelithe est un mélange de 19 à 20 parties de 
soufre et 24 parties de verre en poudre. On fait fon- 
dre d’abord le soufre, et quand il est bien fluide, on 
y mélange la poudre de verre aussi intimement qu'il 
est possible. Après le refroidissement, ce mélange, 
qui a la dureté de la pierre, résiste à l’action de l’air, 
de l’eau même bouillante et aux acides concentrés. 
Son poids spécifique varie de 2043 à 2060, et son point q 
de fusion entre 120 et 440° C. tés 


Si on remplace le verre par de la pierre-ponce fine- 
ment pulvérisée, il faut ajouter un peu plus desoufre. M co 
Ce produit ressemble au précédent, mais est un peu | © 
moins dur. On peut également remplacer le verrepar fr 
l’oxyde de fer ou mieux par le tripoli ; l'oxyde de fer M fî 
et le soufre forment un sulfure peu convenable pour  ; 
le moulage. 


Une addition d'outremer permet de produire des 
zéiodelithes bleues de toutes nuances, dures, suscep- 
tibles d’un beau poli et jouissant de propriétés parti- | 
culières, d 
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On prépare une zéiodelithe rouge d’une grande 
beauté par une addition de vermillon, seulement il 
faut surveiller attentivement la fusion, à cause de la ‘ER 
volatilité du vermillon à une basse température. OS. | 

On procure à la zéiodelithe une couleur verte non AE 
moins éclatante par un mélange de vert de schwein- 
furt qui ne perd rien de sa couleur et de son éclat 
par son mélange avec le soufre et le verre. 

On peut encore produire des zéiodelithes vert foncé 
avec l'oxyde de chrome, jaunes avec le chromate de 
plomb, noir avec le graphite. 

Ces mélanges, moulés sur des modèles ou des mé- 
dailles, fournissent des moulages très-nets et très-vifs, 
et qui dépassent de beaucoup, sous le rapport de la 
résistance, ceux confectionnés en plâtre ou en soufre 
seulement. 

M. A. Rabe a cherché à perfectionner cette com- 
position en faisant fondre ensemble du soufre et de 
la silice à infusoires, dite kieselguhr, et a même tenté 
de remplacer le soufre par des pyrites d'Espagne sans 
que la matière semble perdre ses principales proprié- 
tés. Ces pyrites d'Espagne, qui renferment de 4 à 6 
pour 100 de cuivre, sont mises en fusion, et on y in- ch 
corpore la silice aussi intimement qu’il est possible. on: 
Quand le mélange est opéré, on coule et, par le re- A 
froidissement, on obtient une masse d’une texture 
fine et d’une grande dureté. 


$ 4. MEULES ET PIERRES ARTIFICIELLES, BETONS 
MOULÉS ET COMPRIMÉS, STUCS. 


4° Meules et pierres artificielles. — On peut consi- 
dérer, comme se rattachant à l’art du mouleur, la fa- 
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brication des meules et des pierres artificielles qu'on 
doit à M. F. Ransome, de Ipswich, en Angleterre. Il 
nous suffira, pour les besoins de ce Manuel, de rap- 
peler que, pour fabriquer ces meules et ces pierres 
artificielles, on prépare avec la chaux et le carbonate 
de soude une lessive caustique dans laquelle on fait 
dissoudre dans une chaudière à haute pression du 
sable, des cailloux ou autres matières siliceuses. 
A cette solution chaude, on ajoute du silex en poudre, 
de l'argile et du sable, on broie le tout intimement 
jusqu'à consistance parfaitement homogène, et lors- 
que la matière est devenue bien plastique, on moule 
ou bien on la frappe pour en obtenir des empreintes 
très-nettes et très-délicates. Les pièces ainsi moulées 
sont séchées à l’étuve, puis on les rend inattaquables 
à l’eau en les soumettant à une température très-éle- 
vée dans un four approprié à cet objet. 

Cette pierre artificielle offre un aspect tout parti- 
culier, sa texture présente une finesse, une homogé- 
néité et un grain qu'il est rare de rencontrer dans la 
nature. Quant à ses applications, elle peut non-seu- 
lement servir à fabriquer des meules artificielles, 
mais aussi à faire des pierres et des meules à aigui- 
ser, des filtres de toute nature, des fontaines filtran- 
tes, et par la netteté et la finesse des détails qu'elle 
comporte, tous les objets d'arts plastiques, des sta- 
tues, des vases, des ornements gothiques, etc. Elle 
n’est pas attaquée par les acides, ni par l’eau, même 
bouillante ; on peut la rendre plus ou moins po- 
reuse en faisant varier les proportions du ciment et 
du sable. Enfin on en a fait des pièces céramiques 
fort élégantes et de grandes dimensions, et des 
dents artificielles d’un blanc magnifique, très-dures et 
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peu susceptibles de s’imprégner d’une odeur nauséa- 
bonde. 

2 Betons moulés et comprimés. — Les betons mou- 
lés se composent, sur 41 parties, de 7 parties de sable, 
gravier, Cailloutis, 3 parties de terre argileuse com- 
mune, grasse et non cuite, et À partie de chaux vive. 

Ce beton résiste parfaitement à la pluie et aux in- 
tempéries des saisons. On a pu en construire des sta- 
tues, des pierres artificielles, des bâtiments de toute 
nature, des voûtes, des cintres, des ponts, objets qu’on 
a pu, dans bien des cas, mouler de toute pièce. 

Nous ne croyons pas devoir nous étendre sur ces 
matériaux, dont un mouleur habile saura très-bien 
tirer un excellent parti pour étendre le domaine de 
son art. 

3° Moulage des stucs. — Il existe deux sortes de 
stucs : le stuc à la chaux, qu'on emploie pour les en- 
duits et pour les objets extérieurs exposés à l’humi- 
dité et aux intempéries; le stuc au plâtre, qui con- 
vient aux objets renfermés à l’intérieur des habita- 
tions. Ce dernier étant le plus ordinairement employé 
pour le moulage des ornements d'architecture, et 
quelquefois même pour le moulage de la figure, nous 
en dirons quelques mots. 

Pour fabriquer un bon stuc, on choisit de la pierre 
à plâtre de bonne qualité, et on la fait cuire dans un 
four de boulanger de la mème manière que le plâtre 
destiné au moulage. On pulvérise et on passe au ta- 
mis. On gâche ensuite ce plâtre dans une eau de colle 
de Flandre ou de colle de poisson, ou mème de gomme 
arabique. Ces matières servent à remplir les pores du 
plâtre, à lui donner plus de consistance et à le rendre 
susceptible de prendre un poli qui rappelle celui du 

Mouleur, 9 
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+ MOULAGE DES CIMENTS. 
marbre. Pour gâcher, on prend de l’eau légèrement 
chauffée, afin d'empêcher le plâtre de se durcir trop 
vite. L'opération du moulage doit être exécutée promp- 
tement, avant que la composition ait eu le temps de 
se prendre. 

On obtient encore, par le mélange des matières sui- 
vantes, en quantité variable au gré de l'opérateur, un 
beau stuc qui imite assez bien le marbre blanc : 

Huile, 
Blanc de Troyes, 


Blanc de plomb, 
Vernis, 


Essence de térébenthine. 


Cette composition plastique est celle qui convient 
le mieux pour enduire les objets qui ont été moulés. 
Elle s'applique au couteau, on retouche à la brosse, 


on’ponce et on termine par des glacis. 
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MOULAGE DE L'ARGILE. 


Première matière qu'employa la plastique, l'argile 
a ses avantages et ses inconvénients. Ses avantages 
sont d'être onctueuse, liante et tenace; d'offrir, mè- 
lée avec l’eau, une facilité à se réduire en pâte glu- 
tineuse, telle qu'elle puisse se modeler à la main et 
presque sans le secours d'aucun instrument. Ses in- 
convénients sont de faire retraite, soit en séchant, soit 
en cuisant, de telle sorte que les formes qu'ou lui à 
données sont inévitablement et fortement altérées. Si 
du moins ce retrait était régulier, on l'évaluerait, on 
y aurait égard pour les proportions, et le mal serait 
prévenu en partie. Mais il n’en est pas ainsi : le re- 
trait s opère inégalement et varie surtout suivant les 
différentes espèces d'argile. On sent donc combien est 
importante la connaissance de ces variations. Aussi, 
des détails convenablement étendus sur la nature de 
l'argile formeront-ils le premier paragraphe de ce 
chapitre. Le moulage de l'argile sera l’objet du second, 
et l'opération de la cuisson et de la dessiccation, celui 
du troisième. 


$ 4, NATURE DE L’ARGILE. 


Il serait inutile de faire connaître ici la composi- 
tion chimique de l'argile et d’énumérer les caractères 
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qui la distinguent des autres mélanges terreux, tels 
“que les marnes, craies, schistes, etc. Il serait de même 
également superflu de parler des quatre dénomina- 
tions génériques adoptées par les minéralogistes pour 
distinguer les espèces d'argile employées dans les arts. 
Deux seulement d’entre elles nous occuperont : c'est 
d'abord la première division, celle des argiles apyres, 
qui, à l'exception du kaolin ou terre à porcelaine, sont 
nommées, par M. Brorgniart, argiles plastiques. C'est 
ensuite les argiles fusibles, parmi lesquelles se trouve 
l'argile figuline ou terre à potier. Cette dernière est 
ainsi nommée d'après le titre que lui donnaient les 
Romains; ils l’appelaient crela figulina. Le potier qui 
_ mettait cette terre en œuvre était appelé figulus. Dans 
la nouvelle nomenclature minéralogique, on désigne 
. aussi, par les épithètes de plastique et de figuline, les 
argiles propres au moulage et au modelage. 

Voici quels sont les principaux caractères de ces ar- 
giles. Les premières, dites plastiques, sont compactes, 
douces et presque onctueuses au toucher; elles se lais- 
sent même polir en passant les doigts dessus. Elles 
prennent beaucoup de liant avec l'eau, et donnent 
une pâte ductile. Quelques-unes d’entre elles acquiè- 
rent dans l’eau un peu de translucidité. Les meilleures 
argiles plastiques de France se trouvent aux environs 
de Dreux, de Houdan, de Montereau-sur- Yonne, de 
Gournay, de Gisors, de Savigny près Beauvais, de 
Forges-les-Eaux, etc. 

Les argiles figulines, qui, avec l'argile smectique, 
ou terre à foulon, sont les plus importantes de la se- 
conde Classe, comprenant les argiles fusibles, ont la 
plus grande analogie avec les argiles plastiques: ; tou- 
tefois elles sont généralement moins compactes, plus 


® + + > 


nt vf 


AS ASC TE 


F “Te Fr mr à 
AR | d “+ { 


NATURE DE L'ARGILE. 149 
friables, et se délaient plus facilement dans l’eau. 
M. Brongniart ne leur a jamais reconnu cette sorte de 
translucidité qu’il a remarquée dans les argiles plas- 
tiques lorsqu'elles ont un certain degré d'humidité ; 
elles n’offrent pas non plus cette onctuosité que pos- 
sèdent les terres à foulon; enfin elles acquièrent par 
la calcination une couleur rouge plus ou moins fon- 
cée, tandis que les autres sont jaunâtres, roses ou 
blanches après la cuisson. Les argiles figulines sont 
mélangées de chaux, de fer, et contiennent souvent 
des pyrites. Aussi ne peut-on les employer que pour 
des poteries grossières, pour modeler, estamper; elles 
ne pourraient supporter une forte calcination. Elles 
se trouvent dans presque toutes les localités; celles 
qu'on emploie à Paris sont tirées des environs de 
Vaugirard, d’Arcueil, de Vanves, etc. 

L'argile à modeler s’achète ordinairement chez les 
potiers, qui la débitent en pains à bas prix. C'est l'ar- 
gile la plus grasse parmi celles que l’on destine aux 
briqueteries et tuileries. On la réserve pour les pote- 
ries, parce que, sans être trop maigre, l'argile doit 
être d'autant moins grasse que les ouvrages auxquels 
elle doit servir seront plus épais. Ainsi, pour certaines 
pièces à modeler, on voit que l’argile prise chez les 
potiers est peu convenable. D'ailleurs, il faut faire 
un choix relatif aux objets auquels on l'emploiera. 

L'argile trop grasse, c’est-à-dire contenant une fai- 
ble proportion de silice, se tourmente et se fend au 
feu : vous ne la prendrez que pour exécuter les ou- 
vrages en terre molle, comme l'estampage, les por- 
tées des pièces, l’hüile de Rome; elle peut servir éga- 
lement pour les modèles en terre fraîche. Les mouleurs 
préfèrent, en ce cas, opérer sur les modèles qu'elle 
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fournit, parce qu'elle a plus de solidité que argile 
maigre. Cette argile, qui contient beaucoup desilice, 
se dessèche sans se tourmenter ni se gercer, mais elle 
durcit peu et n'est guère résistante. Ce ne sera donc 
pas celle que l’on devra choisir pour le moulage. Elle 


- sera meilleure entre ces deux points, c’est-à-dire ni 


trop grasse, ni trop maigre, et comme les potiers ont 
intérêt à se débarrasser des terres qui sont en-decà et 
au-delà du point convenable, le mouleur apportera 
dans leur choix une sérieuse attention. 

Lorsque l'argile est trop grasse, on la porte au de- 
gré désirable pour l'ouvrage que l’on projette, en y 
mêlant, soit une terre limoneuse et végétale, soit du 
sable qui se vitrifie difficilement. On nomme cette 
opération dégraisser. Les sables siliceux sont, en ce 
cas, préférables. Quand elle est trop maigre, on la 
mélange avec de l'argile pure et bien grasse. 

La coloration que les argiles prendront au feu ne 
peut être jugée par la teinte qu’elles ont naturelle- 
ment. Souvent une argile klanchâtre devient très- 
rouge au feu, et une argile colorée est blanche après 
la calcination. Mais c'est, au reste, une chose assez 
indifférente, malgré l’opinion de quelques mouleurs, 
car il est extrêmement facile de colorer l’argile, même 
après la cuisson. 

Ordinairement l'argile qui a supporté les gelées, 
et qui se dégèle au printemps, se travaille beaucoup 
mieux. Néanmoins, il y a des espèces d'argile qui, 
lorsqu'elles ont gelé, sont moins avantageuses. L’ex- 
périence peut seule, à set égard, guider le mouleur. 
On en peut dire autant sur l’appréciation du retrait 
que fera l'argile après qu’elle sera cuite ou séchée, 
ce retrait variant suivant sa qualité. Plus l’argile est 
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eo grasse,- plus le retrait est grand , et l'argile pure est. ds 
* plus sujette qu'aucune autre à cet inconvénient, L’ar-  - 1% 
6 gile choisie pour le moulage diminue d’un septième AE 
C dans ses proportions; mais on ne peut en faire une 
règle d'après laquelle on tiendrait son ouvrage un 
ji peu plus fort de dimension, afin d'obtenir une figure 
+ de grandeur déterminée. Il est indispensable, pour 
t arriver à ce résultat, de bien connaitre son argile et 
a la manière dont elle se comporte en séchant et en 


cuisant. Or, on ne peut le savoir qu’en l’essayant dans 
les deux opérations. Il est encore bon de noter que 
la forme de l’objet entraine beaucoup d'irrégularité 
ans le retrait de l’argile. é 
Le mouleur en plâtre, qui n’emploie l'argile que 
comme accessoire, peut prendre moins de soin pour 
la choisir ; il lui suffit, par la même raison, de s’en 
| fournir chez les potiers. Mais le mouleur en terre, 
pour lequel elle est le principal objet, doit en agir 
autrement. Indépendamment du choix qu'il devra 
| faire, il doit aussi penser à s'approvisionner en grand. 
| C’est dans les briqueteries qu’il doit faire ses achats 
, lorsque l'argile destinée à faire les carreaux (1) est 
piétinée trois, quatre, cinq et même six fois, ce qui 
s'appelle, dans les deux derniers cas, voies de terre 
et meltre à deux voies. Cette préparation de l'argile, 
très-importante pour le briquetier, l’est également 
pour le mouleur, car l’ouvrage est d'autant meilleur 
qu'on a plus souvent pétri la terre en la foulant, 
qu'on l’a bien dégagée de toutes les petites pierres, 
cailloux, etc. Les expériences de M. Gallon, lieute- 
nant-colonel du génie, ne laissent aucun doute à cet 


(1) Le briquetier-tuilier réserve, pour faire les carreaux, l'argile la 
plus grasse, immédiatement après celle que l’on destine à la poterie. 
L 
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égard; plus l'argile est corroyée, plus elle acquiert 
de densité, plus elle résiste aux efforts qu'on fait pour 
la rompre lorsqu'elle est cuite, at plus elle dure long- 
temps. Le mouleur prendra spécialement celle qui est 
la plus anciennement tirée de la fosse, et dont la 
pâte est fine et douce. Il la maintiendra humide dans 
une fosse revêtue d'une bonne maçonnerie, et la bat- 
tra avec la quantité d’eau nécessaire lorsqu'il voudra 
la travailler. Il fera bien aussi d'acheter en masse, et 
dans la fosse, de l’argile de potier; elle lui servira à 
mélanger l’argile de carreaux et pour confectionner 
les ouvrages de peu d'épaisseur. 


$ 2. MOULAGE DE L'ARGILE OU ESTAMPAGE 
DANS LES CREUX. 


Le moulage de l'argile porte cette seconde déno- 


mination, parce qu'en effet c'est une sorte d’estam- 
page. On voit que cette opération n’est point étran- 
gère au mouleur en plâtre ; aussi l’exécute-t-il, mais 
accidentellement, comme un accessoire, tandis que 
le mouleur de terre cuite en fait son principal et sou- 
vent son unique objet. Au surplus, le premier doit 
toujours s'associer au travail du second, auquel il 
fournit les creux nécessaires, et si, habitant une ville 
de province, il se trouvait manquer d'occupation, il 
devrait réunir le moulage en argile au moulage en 
plâtre. A Paris, c’est tout différent, et certainement 
un mouleur du musée du Louvre aurait grand tort 
de s'exercer sur les terres cuites, ses ouvrages étant 
plus intéressants. 

Les instruments du mouleur en argile sont, comme 
on doit le penser, extrêmement simples : quelques 
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baquets en bois enduits d’un corps graisseux, pour 
empêcher l'argile d'adhérer à la surface intérieure ; 
plusieurs spatules et truelles semblables à celles qu’on 
emploie pour délayer le plâtre et l'appliquer lorsqu'il 
est gàché bien serré ; un ou deux couteaux bien aff- 
lés pour couper les parties excédantes de la terre ; des 
ficelles, cordes, quelques fentons pour attacher les 
creux ; enfin des moules en ane ou deux pièces, voici 
tous les outils. Les matériaux sont de l’huile, du vi- 
naigre et du plâtre grossier. 

Les moules dans lesquels on pousse la terre (c'est 
l'expression technique) sont avec pièces ou sans piè- 
ces. Les uns sont les creux ordinaires qui servent à 
couler le plâtre, les autres sont des empreintes prises 
à creux perdu. Je me sers de ce mot pour me faire 
comprendre, car ce terme de creux perdu ne convient 
plus, puisque les moules de cette façon servent plu- 
sieurs fois pour le moulage en terre : ces derniers sont 
préférés et spéciaux. On en sent la raison : le mouleur 
n’a point la peine de les attacher comme les précé- 
dents, et il ne craint point que les pièces, en se dé- 
rangeant, l'exposent à l'inconvénient des coutures. 

Le moulage en argile se pratique de deux maniè- 
res : 4° en masse ; 2° à noyau. 

Le mouleur commence d’abord par la préparation 
de la terre. Premièrement, pour apprécier le retrait 
qu'elle fera, il en prend une certaine quantité, par 
exemple 10 décimètres cubes mesurés avec soin; il le 
met sécher à l'ombre, à l’abri de l'humidité, puis, 
quand il est bien sec, il le fait cuire dans un four de 
potier. 11 termine par le mesurer de nouveau, et sait 
alors quelle sera la diminution qu'il doit attendre dans 
les proportions de son ouvrage. Il choisit, en consé- 
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quence, un creux d'une dimension relativement plus 
forte que celle de l'objet à mouler. Préalablement, 
l'ouvrier aura battu convenablement son argile et 
l’aura dégraissée, s'il y a lieu. 

L'essai achevé, il prendra le moule dans lequel il 
doit opérer; si c'est un moule à plusieurs pièces, il 
attachera le pius solidement et le plus étroitement 
possible tous les morceaux du creux, des chapettes, 
de la chape. Il n’oubliera pas de boucher les joints 
avec de l'argile et d’huiler le creux comme s'il vou- 
lait couler du plâtre. Après cela, il prendra avec une 
assez large truelle de la terre un peu ferme, il pas- 
sera l'instrument dans la main gauche, et avec la 
droite poussera la terre dans le creux placé horizon- 
talement sur une forte table. 11 ne manquera pas de 
commencer par le bas de la figure, et par les noirs ou 
parties renfoncées. Tout en poussant, il prendra bien 
garde que les pièces ne se dérangent. 

Après avoir placé sa première empreinte, nécessai- 
rement fort inégale, le mouleur s’occupera de la ren- 
forcer, en y appliquant plus ou moins de terre selon 
ses vues. S'il moule en masse, il remplit exactement 
le creux avec de l'argile, en frappant bien avec la 
paume de la main ou la truelle. S'il veut, au con- 
traire, mouler à noyau, il s'arraugera de manière à 
laisser un vide intérieur. Pour faire convenablement 
tenir la terre du centre à celle qui forme la première 
couche, il la mouillera un peu avec de l'eau ou avec 
de l'huile de Rome. Une éponge humide posée sur 
l'argile déjà poussée, et mème la terre qu’il doit ajou- 
ter étant plongée un moment dans le liquide, suffi- 
ront pour rendre l’une et l'autre convenablement 
happantes. Mais s’il craint qu'elles ne tiennent pas 
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assez, il pourra mettre entre elles une légère couche 
d'argile très-grasse ou même d'argile pure. 

Le mouleur ayant poussé sa terre dans la moitié 
du creux, l’humecte bien s’il a travaillé en masse; s’il 
a opéré à noyau, il la laisse sécher, à l'exception ce- 
pendant des bords, qui, devant se rejoindre avec ceux 
de l'autre partie du moule, seront maintenus dans 
l'humidité. Pour l’un et l’autre cas, il pare ces bords 
en biseau un peu prolongé ; il songe ensuite à rem- 
plir de terre l’autre moitié du creux. Cela fait, il re- 
joint les deux parties, les serre fortement avec des 
cordages, puis avec le secours d’une autre personne, 
si le creux est de grande dimension, il le pose dans 
une situation verticale. 

La terre ayant eu le temps de bien s imprimer à 
l'extérieur, de s’agglomérer intérieurement, et de sé- 
cher un peu, ce qui exige un ou deux jours, le mou- 
leur se prépare à retirer les pièces du creux. Il doit le 
faire avec tout le soin possible, de peur d’arracher la 
terre avec les pièces. S’il se fait quelques éclats, il les 
recueille, et après avoir dépouillé la figure, les recolle 
au moyen d'un peu de terre délayée fort claire, ou 
d'huile de Rome. 

Pour le moulage à noyau, l’ouvrier ménage, comme 
nous l'avons vu, dans chaque moitié du creux, un 
vide qui, rapproché quand le creux est rejoint, pro- 
duit une cavité au milieu de la statue. Cette cavité est 
destinée à recevoir du plâtre appelé noyau. Pour l’in- 
troduire dans la figure, il laisse une ouverture à la 
base. Ensuite, lorsqu'il s'agit de mettre son ouvrage 
dans une position verticale, il la renverse la tête en 
bas, en ayant soin de la faire soutenir par un châssis 
ou autre appareil approprié. Il gâche du plâtre de 
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mouchettes, ni trop lâche ni trop serré, et le boule en 
le versant dans l'intérieur. De temps en temps, à me- 
sure qu'il verse, il tâche de remuer un peu la figure, 
afin que le plâtre s'attache bien également à toutes 
les parois de la cavité. Lorsqu'elle est remplie, il ferme 
l'ouverture avec une forte couche d'argile grasse, et 
laisse au plâtre le temps de prendre comme il faut : 
une journée est suffisante pour cela et pour le travail 
de l'argile. Il ne reste plus qu'à démonter le creux, 
ainsi que je l’ai dit plus haut. Le moulage à noyau est 
préférable à l’autre ; il est moins lourd, et le plâtre 
qui donne de la consistance à l’objet empêche que la 
terre ne se rompe et ne se déjette. 

L'huile dont il a fallu imbiber le creux pour pous- 
ser l'argile laisse ordinairement sur la surface de 
celle-ci un aspect graisseux fort désagréable. On ne 
peut l’éviter, mais on y remédie en soufilant dessus. 

Les figures que l’on moule dans les creux d’une 
seule pièce se font absolument de même, seulement 
il faut encore apporter plus de soin au dépouillement, 
de peur d'enlever quelque partie de la surface. Si le 
creux résiste alors, on trempe dans l'huile une plume 


que l'on introduit doucement entre l’objet moulé et 
lui. 


$S 3. SÉCHAGE, CUISSON ET RÉPARATION 
DES FIGURES EN TERRE CUITE. 


Les figures, soit vases, statues et autres ornements, 
étant dépouillées, on les met sécher à l’ombre sous 
des hangars à l'abri de toute humidité. Le temps né- 
cessaire à leur parfaite dessiccation dépend de leur 
grandeur et de la saison; mais il faut au moins envi- 
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ron une sernaine pour dessécher des objets de moyenne 
grandeur. Souvent, malgré les soins apportés dans le 
choix de l’argile, il arrive que la figure se fendille en 
séchant; cet accident a lieu surtout dans les grandes 
chaleurs, aussi sera-t-il à propos d'en préserver les 
objets à sécher. On y remédie avec le mastic suivant : 

Prenez du ciment broyé très-fin, détrempez-le avec 
de l’huile de lin, et ajoutez-y un peu de litharge en 
poudre. Ne préparez que la quantité nécessaire pour 
la réparation. Mettez un peu de mastic sur le bout 
d'une spatule, et faites-le pénétrer dans les fentes : 
appuyez fortement cet instrument sur l'endroit ré- 
paré, enlevez l’excédant, achevez l'opération en po- 
lissant avec la spatule, et les fentes ne s'apercevront 
nullement. On met aussi ce moyen en usage pour 
raccommoder les parties cassées des figures de terres 
sèches ou cuites. 

Quand les objets seront convenablement secs, vous 
les ferez cuire dans un four du potier. Tâchez de pou- 
voir en rassembler de quoi faire une fournée, parce 
qu'alors vous pourrez diriger vous-même le cuisson, 
ce que vous ne sauriez obtenir si le potier mélait ses 
produits avec les vôtres. 

Observez que plus vos figures seront sèches avant 
d'être enfournées, et plus vite elles seront cuites ; que 
le feu doit être ménagé dans le commencement, et 
poussé ensuite par gradation; qu'il faut mettre dans 
le fond du four les pièces les plus dures à cuire; qu’il 
importe qu’elles ne s’embarrassent pas les unes les au- 
tres, parce qu'en défournant les parties isolées, comme 
le bras, une jambe isolée, une draperie flottante, ou 
bien une anse de vase, etc., seraient exposées à être 
cassées. Observez aussi qu’il faut laisser refroidir les 
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objets un certain temps avant de les retirer du four- 
neau. 
Lorsqu'après leur cuisson et leur défournement, 
vous trouvez les figures trop pâles, ce qui arrive ra- 
rement, vous y remédiez de la manière suivante : vous 
prenez du ciment extrèmement fin, du vermillon en 
poudre que vous délayez dans une dissolution tiède 
de gomme arabique ou de colle-forte ; mais, en ce cas, 
la dissolution doit être extrèmement légère : vous ob- 
tenez ainsi une bouillie claire que vous remuez bien 
avec le pinceau, puis vous en mettez une légère cou- 
che sur l’objet à colorer. Vous pouvez aussi employer 
les procédés mis en usage pour donner au plâtre une 
couleur rouge ou l’apparence de la terre cuite. 

Les statues, vases, bas-reliefs et autres ornements 
que l’on obtient par le moulage, servent ordinaire- 
ment à la décoration des jardins. Cependant le mou- 
leur produit aussi des ornements pour les poêles de 
faïence, tels que fruits, fleurs, statues, têtes d'ani- 
maux, etc. Tous ces objets reçoivent ensuite un ver- 
nis quelconque ; mais il ne faut pas moins les travail- 
ler avec soin. Le mouleur en plâtre en fournit les 
moules qui sont toujours faits à creux perdu. 

Les figures destinées à l’ornement des jardins se 
brisent quelquefois par accident. Il serait bon, pour 
prévenir ce dégât, de mettre en moulant, dans le 
centre de la figure, des armatures qui soutiendraient 
les jambes, les bras, à peu près comme il arrive aux 
figures coulées en plâtres, ou comme les armatures 
de fer qui soutiennent les grandes figures modelées 
par les sculpteurs. Cette méthode n’est pas employée 
communément. Peut-être pourrait-on l’essayer. 

Les brisures que nous voulons prévenir se réparent 
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de trois manières. La première, au moyen du mastio 
de ciment que je viens d'indiquer pour fermer les 
fentes sur la terre sèche; la seconde se pratique en 
délayant du blanc de plomb dans de l'huile siccative; 
la troisième avec du mastic de vitrier, composé, 
comme, comme chacun sait, avec du blanc d'Espagne 
pulvérisé et de la litharge trempés d'huile de lin ou 
de noix. Si l'on doit employer ce dernier mastic sur 
la terre sèche ou sur la terre cuite, dans l’intérieur 
d'un bâtiment, on y met de la coile de Flandre fon- 
due dans de l'eau. Dans les jardins, et surtout si la 
brisure a déjà été réparée, on y joint de l’alun de 
roche dissous dans un peu d’eau et un peu de chaux 
vive en poudre; mais quel que soit l'avantage de ces 
procédés, on doit leur préférer le mastic formé de 
fromage à la pie et de chaux vive. Lorsque les terres 
cuites se cassent au four par l’action du feu, on em- 
ploie le mastic gras. On doit se rappeler qu'il est formé 
d’égale partie de cire et de résine. Il est bon d'y ajou- 
ter un peu de ciment, et de faire chauffer les parties 
que l’on veut rejoindre. 


8 4. RÉPARATION DES OBJETS EN GRÈS. 


Pour recoller les objets en grès, on se sert du ci- 
ment suivant, qui résiste parfaitement à l’action des 
agents atmosphériques : on mêle 20 parties de sable 
de rivière bien blanc et sec, 2 parties de litharge fine- 
ment pulvérisée et 1 partie de chaux vive en poudre 
avec assez d'huile de Jin ordinaire, ou mieux d'huile 
de lin siccative pour que le tout ne soit qu'humecté 
sans foriner une masse pâteuse ; on enduit d’abord les 
parties à recoller d’huile de lin au moyen d’un pin- 
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ceau. Cé ciment finit au bout de quelques semaines 
par acquérir une dureté et une adhérence supérieures 
à celles du grès; il en vient mème au point de donner 
des étincelles sous le briquet. Lorsqu'on remplace la 
chaux vive par 10 pour 100 de calcaire en poudre, 
on obtient le ciment-mastie qui remplace actuelle- 
ment, dans beaucoup d’endroits, le ciment romain 
pour couvrir les terrasses, etc., et que l'on emploie 
aussi fréquemment pour mouler des statues qui pré- 
sentent sur celles en plâtre le grand avantage de ne 
pas s’altérer à l’air libre par l’action des agents atmo- 
sphériques. 


L A 


QUATRIÈME SECTION. 
MOULAGE A LA CIRE. 


$ 1. INTRODUCTION HISTORIQUE. 


Personne n'ignore à quel point de perfectionnement 
les Laumonier, les Auzou, les Dupont, les Despine, 
ont porté le moulage de l’homme avec ses diverses 
affections morbifiques; M. le professeur Egenbert Wa- 
chelhausen a publié, sur ce sujet, un travail plein d’in- 
térêt, dont l'analyse ne sera point dénuée d'utilité. 

Il est bien reconnu que l'impression que font les 
figures humaines en cire est presque toujours celle 
des cadavres bien conservés, que l’on aurait habillés, 
après leur avoir mis du rouge, et auxquels on au- 
rait donné les attitudes convenables. Il est certain 
aussi qu'on peut représenter en cire les plantes gras- 
ses, en donnant à cette représentation leur forme, 
leurs couleurs, et jusqu'au léger duvet que l'on remar- 
que sur certaines feuilles (1). Nous devons convenir 
cependant que les images en cire n'ont jamais ce ca- 
ractère, cette individualité que la sculpture et la pein- 
ture peuvent donner à leurs productions, et que l’on 
estime même plus que la ressemblance exacte. Malgré 
cela, il n’en est pas moins évident qu'au moyen des 
moulages en cire, l'anatomie peut être mise à la por- 


(1) Le Musée de M. le Baron de Molard, rue Meslay, à Paris, 
offre des spécimens très-curieux de ce genre de moulage. 
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ceux que la dissection des cadavres attire dans les 
amphithéâtres ; les préparations en cire donnent aussi, 
en peu de temps, des notions très-précises sur l’art 
des accouchements. Dans les derniers temps, on a 
aussi figuré plusieurs points de vue, des maladies ex- 
ternes et les opérations chirurgicales qu'elles néces- 
sitent, leurs opérations, celles de la pierre surtout. 
L'art enfin de travailler la cire peut offrir, à différen- 
tes dissections pathologiques, une utilité réelle et du- 
rable pour l'art de guérir : c’est ainsi qu'on pourrait 
ou qu'on peut examiner le cerveau des fous et des 
frénétiques, figurer leur différence d'avec celle des 
hommes à l’état normal. Ces travaux pourraient peut- 
être indiquer les limites entre la folie et la raison avec 
bien plus d'exactitude que les ingénieuses hypothèses 
de Porta et de Lavater. Par ce moyen, on peut rendre 
jusqu aux plus petites ramifications de ce précieux or- 
gane. Pour démontrer les immenses avantages que la 
céroplastique offre à l’art de guérir, on n’a qu'à visi- 
ter le superbe cabinet de Florence. la Pergola, celui 
de la Faculté de médecine de Paris, celui de M. Du- 
pont, etc., etc. C’est là qu'on peut contempler la na- 
ture dans toutes ses aberrations, ses difformités, et 
dans la série des maux qui afiligent l'espèce humaine. 
La plupart de ces pièces sont horribles de vérité. 

On ne saurait assigner l'époque de la naïssance de 
la céroplastique ; elle semble se perdre dans la nuit 
des temps. Il est cependant probable que cet art a 
passé des Egyptiens et des Persans aux Grecs, parce 
que ces deux peuples se servaient de la cire pour em- 
baumer les cadavres, comme l’attestent Hérodote et 
Cicéron (Hérodote II, Ciceron tuscul). Il est même des 


auteurs qui assurent que le mot momie provient d'u 
ancien mot égyptien mum, qui signifie cire. 

Au rapport de Pline, ce fut Lysistrate qui moula le 
premier, d'après nature, des figures humaines, et qui 
coula de la cire dans ces moules; il était né à Sycione, 
et vivait du temps d’Alexandre-le-Grand, c’est-à-dire 
dans la 114%e olympiade. Cette méthode se propagea 
ensuite chez les Romains. En effet, Pline assure aussi 
que dans les vestibules de leurs palais, les familles 
romaines avaient placé les bustes en cire de leurs an- 
côtres, et qu’on mettait un certain luxe à les faire 
porter devant le défunt lors des funérailles. 

Dans le moyen-âge, la céroplastique éprouva le sort 
de tous les autres arts; il paraît cependant qu'elle 
se conserva dans les cloitres, puisque dans les céré- 
monies religieuses les visages, des figures de saints, 
étaient représentés en cire. 

Dans les derniers siècles, il paraît que c’est Andrea 
del Verochio, maitre d’Andrea de Vinci, qui essaya 
lé premier d’imiter en cire le visage des personnes 
mortes ou vivantes. Ce dernier vivait vers le milieu 
du xv° siècle. On croit cependant que la première 
idée de faire des préparations äanatomiques en cire 
est due à Guetano Julio Zumbo, né à Syracuse, en 
1656. Sans chercher à établir s'il fut prêtre ou gen- 
tilhomme, nous dirons qu’il avait un talent particu- 
liur pour l’imitation. Ainsi, par une étude constante 
du beau et de l’anatomie, il parvint à enrichir Bolo- 
gne, Florence, Gênes, etc., d’un grand nombre d ou- 
vrages pleins d'utilité et d'intérêt. Ce qui frappait sur- 
tout l’attention des connaisseurs, c'était l'expression 

des divers degrés de putréfaction des corps humains, 
et les diverses influences de la peste sur l'homme, Ces 


INTRODUCTION HISTORIQUE. ET An 


Fi 


# k 
LI " 
Ts Le mi + r F au k à 
ï mi TE. F r : 1.7 à. : 4 î ins Fr; L rs r 
Le À ps si n° + : Û ns BURN Te d Fu col. È EL LE 6% © 
sp] En ELU LT ë Ÿ L ‘| LE Ve mL à H ! ; + ” En 2 CH 2 ; CM ".° + Eu “jt TEE 
Ë TT RS D TU ae ei = - pa - ln \ Len Rolrt s à s L'on si." aile UE k 
= = = bad = — sis BE De rm À ei Sue. en M ".. Re EP hr apr - 1 
= : Re 2 ri Boni. 08 -pln. à à: = _ 


a  S 


MT AC FOUAGE À A CE 
“préparations ont figuré longtemps dans la galerie de 


Florence, jusqu au moment du grand-duc Léopold qui 
en fit présent au docteur Lugusi, son médecin. L’ap- 
plication de la céroplastique à l'anatomie fut d'abord 
cultivée à Bologne. Ercole Lelli, après avoir étudié 
le dessin dans l’Académie Clémentine, s'appliqua, par 


ordre du pape, à l'étude de l'anatomie, et fit un grand 


nombre de modèles en bois et en cire, destinés à ceux 
qui se consacraient à la chirurgie ou au dessin : c'est 


sous lui que Giovani Manzolini, en 1700, étudia l’a- | 


natomie, et sous G. Carlo Ledretti et F. Monti, …l 


étudia la sculpture. Lelli profita des talents de cet ar- D 


tiste pour l'anatomie, pour l’aider dans ses modelages 
anatomiques. Manzolini, piqué de ce que Lelli s’ap- 


propriait son propre travail, le quitta, et fit plusieurs | 


pièces remarquables pour l’Institut de Bologne, la 
Société royale des sciences de Londres, etc. 11 mourut 
en 1755; mais sa femme continua avec plus de succès 
ses travaux, car elle sut donner plus de perfection à 
ses travaux en cire, en y appliquant le coloris naturel; 
elle indiqua les veines, les artères, les nerfs et les au- 
tres parties par des numéros qui se rapportaient à une 
description qui était son ouvrage. Elle exécuta aussi 
diverses parties, telles que l’œil, l'oreille, dans des 
dimensions trois fois plus grandes que nature. Plu- 
sieurs de ses ouvrages ont passé à Turin et à Saint- 
Pétersbourg. L'Institut de Bologne possède une col- 
lection de préparations anatomiques de cette célèbre 
artiste. Antonio Galli, professeur de chirurgie à Bo- 
logne, a contribué aussi à enrichir cette dernière col- 
lection. En 1750, il fit exécuter, par différents artistes, 
des acteurs avec des fœtus, dans leurs différentes si- 
tuations, pour les démontrer dans son cours. Cette 
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_ collection est une des plus belles en ce genre, moins 
cependant pour l’art actuel que pour le grand nombre 
de pièces. Les autres artistes les plus distingués sont : 

L. Galxa, qui fit, en 1760, la collection du profes- 

seur Gograffi, à Padoue ; 
| Philippe Balugani, qui, en 1768, exécuta quelques 
R préparations anatomiques en cire, qui méritent d être 

| placées à côté de celles d’Ercole Lelli; 

Ferrini, qui est le premier qui ait mis la céroplas- 
tique en honneur à Florence; 

Le chevalier Félice Fontana, qui a porté cet art à 
| un degré de perfection inconnu jusqu'alors, et qui 
| s'est acquis un nom si distingué dans la physique, 
l'histoire naturelle, etc. 

Parmi les artistes français, on ne doit point ou- 
| blier : 

Mademoiselle Bierrh, née en 1719 et morte en 
1795. 

Elle exécutait des préparations anatomiques, en 
même temps que mademoiselle Bassepotte travaillait 
à la suite des objets d'histoire naturelle, peints sur 
vélin, qui sont maintenant au Muséum d'histoire na- 

| turelle. L’impératrice de Russie acheta plusieurs de 
| ses préparations. 

M. Pinson, qui exécuta pour le duc d'Orléans ses 

| préparations qui sont au Muséum d'histoire naturelle. 

On y remarque surtout des tableaux qui représentent 

tous les états du poulet dans l’œuf pendant l'incuba- 

lion et à sa sortie, ainsi que tous les états de la limace 
et de la sangsue. 

M. Bertrand, qui a consacré principalement ses tra- 
Vaux à la représentation des cas pathologiques, sous 
la direction du célèbre Dessault. 
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46. MOULAGE A LA CIRE 

M. Laumonier, de Rouen, et Mme Laumonier, sœur 
du professeur Thouret, doyen de la Faculté de Paris, 
dont les ouvrages sont très-remarquables par leur 
exactitude et par la perfection de leur fini. M. Laumo- 
nier a fait plusieurs élèves, entre autres M. Delmas, qui 
a été professeur à la Faculté de médecine de Mont- 
pellier. Enfin cet art semble avoir atteint de nos jours 
un degré de perfection étonnant entre les mains des 
artistes déjà cités dans la partie de cet ouvrage con- 
sacrée à son historique. Pour en acquérir une preuve 
certaine, on n’a qu’à parcourir les belles collections 
de Bologne, Florence, Madrid, Saint-Pétersbourg, 
Paris, etc. 

Nous ne passerons point sous silence le musée 
d'Utrecht par Bieutaud. L’Angleterre est surtout re- 
marquable par la beauté des collections pathologiques 
en cire. Une des plus belles est celle de Guy’s hospital; 
le Musée de Hunter, Lincoln's inns Field, se distingue 
surtout par la beauté des pièces d'anatomie patholo- 
gique ; le Musée des chirurgiens de Dublin, quoique 

moins grand, est plus complet; celui d'Edimbourg, 
quoique inférieur à ce dernier, est cependant très- 
beau, et, sous divers points de vue, supérieur à celui 
de Paris. Celui de l'hôpital Saint-Barthélemy, à Lon- 
dres, n'est pas dépourvu d'intérêt. 


$ 2. MOULAGE À LA CIRE. 


Nous avons déjà vu, en suivant les progrès succes- 
sifs de la plastique, que la cire a été la seconde ma- E  plât 
tière employée dans cet art. Il est probable que jus- KE  plà 
qu à l'invention du moulage en plâtre, cette substance crer 
a été d'un usage fréquent, à raison de sa ductilité O 
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| MOULAGE A LA CIRE. 167 

t lorsqu'elle est chaude, et de sa dureté lors de son re- 
froidissement, état qui la rend si propre à prendre 
toutes les formes et à les conserver. 

Nous avons vu que chez les Romains on employait 
la cire à reproduire les traits des ancêtres. Elle sérvait 
aussi chez les Grecs à faire des portraits, puisque nous 
voyons que le frère du célèbre Lysippe moula, avec 
de la cire, le visage de beaucoup de personnes; il pei- 
gnait ensuite ces moules, et tâchait ainsi de rendre la 
ressemblance exacte. C’est, à l’exception de ce dernier 
point, à peu près le procédé que l’on suit encore au- 

‘jourd'hui pour mouler les figures en cire. 

Le moulage dont nous allons nous occuper ici n’a 
aucun rapport avec le moule à cire perdue, que j'ai 
décrit lorsqu'il a été question du moulage des statues 
équestres. 

La cire est d’un prix trop élevé et d’une nature trop 
délicate pour qu’on l’emploie à faire des creux; elle 
ne sert, à proprement parler, qu’au coulage. Cepen- 
dant, en certains cas, elle sert à prendre des emprein- 
tes sur nature, et voici comment : 

Si l'on veut mouler sur nature une main, un pied, 
par exemple, on fait fondre de la cire et l'on engage 
le modèle à plonger à plusieurs reprises la main dans 

cette cire encore chaude, mais n’ayant déjà plus que 

la chaleur nécessaire pour rester encore liquide. De 
cette manière, on donne au creux telle épaisseur qu’on 
juge convenable. On laisse un peu prendre ; ensuite, 
avec une brosse, on applique une couche épaisse de 
plâtre assez grossier pour maintenir la cire. Quand le 
plâtre est durci, on l’ouvre de la même façon que le 
creux à caisse. | 


On moule de même divers petits objets, tels que 
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des poissons, des oiseaux, des fleurs. Pour ces St. 
res, la cire doit être tiède à y pouvoir tenir le doigt, 
On plonge dans cette cire la fleur sur laquelle il se 
forme une petite couche transparente qui en laisse 
apercevoir toutes les parties et contribue à les con- 
server. Au reste, ce genre de moulage est très-peu 
usité. 

On sent qu'il est impossible de mouler la cire sur 
nature lorsqu'il s’agit d’une tête, d’un torse. Dans ces 
cas, et presque toujours, on emploie des creux en 
plâtre et on coule la cire à la volée, comme il a été 
dit pour le plâtre. 

On commence par bien attacher le creux F3 que 
les joints ne reproduisent point de coutures. On fait 
fondre la cire au bain-marie dans un vase parfaite- 
ment propre. Selon l’âge, le sexe ou le climat, on 
colore la cire, si l’on doit représenter la nature. S'il 
s'agit d'une figure d'enfant ou de jeune femme, on 
met assez de rouge pour donner à la cire une teinte 
rosée. On s'assure que le creux est bien propre et bien 
durci, on le renverse et on y verse la cire à plusieurs 
reprises, afin de donner sur toute la surface une égale 
épaisseur. Pour empêcher la cire de se déjeter, et par 
conséquent afin d'augmenter la solidité de la figure, 
on coule dedans un noyau de plâtre, c’est-à-dire que 
l'on introduit, par l’ouverture de la base, du plâtre 
assez grossier, qui achève de remplir l’intérieur de 
la statue. Les petites figures en cire que l’on voit 
partout, les maquettes ou mannequins non colorés 
que l'on moule pour les sculpteurs, n’ont pas ordi- 
nairement de noyau. 

S'il s’agit de couler la cire dans le creux pris sur 
le visage, sur un bas-relief, on applique la cire à 
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chaud avec le pinceau. On le pourrait aussi pour les 
grands objets, en agitant cette matière absolument 
comme du plâtre ; mais il est rare qu'on prenne tant 
de soins. Lorsqu'on a coulé dans le creux de cire, on 
le retire du plâtre qui le soutenait et on le fait fondre 
pour un autre usage. 

La cire prend du retrait en se refroidissant; les 
formes prennent leur vivacité, souvent dans des pro- 
portions inégales, et l’on est toujours obligé de répa- 
rer la cire pour leur rendre de la fermeté. A cet effet, 
on emploie de fins racloirs en bois dur, et l’on agit 
comme si on avait à réparer une figure en plâtre: Il 
ne reste qu’à faire peindre la figure avec les couleurs 
délicates employées pour peindre les masques. On la 
confie alors à des mains exercées. L'opération finit 
par la pose des yeux d'émail. 

Que le mouleur me permette un conseil : « Mieux 
« les figures en cire coloriée sont faites, plus elles 
« paraissent froides. On ne se contente plus de la 
« couleur, on voudrait les voir se mouvoir, respirer, 
« vous répondre ; leur immobilité, la fixité de leurs 
« regards, rompent tout le charme; ce ne sont plus 
« que des morts qu'on à fardés des couleurs de la 

« vie. » Ces observations sont pleines de raison et de 
goût. Aussi, lorsque vous désirez fixer les suffrages 
des artistes, des personnes d’un goût délicat, tâchez 
d'éviter l'écueil que signale M. de Clarac; donnez à 
vos figures l’état du sommeil, de l'évanouissement ou 
de la mort. Représentez-vous Cléopâtre mourante, 
Endymion endormi, Niobé succombant à sa dou- 
leur, etc. 

On moulait autrefois en cire pour le service et les 
ornements des tables, des fruits coloriés. On n'en fait 

Mouleur. . 10 
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maintenant que pour les collections botaniques, telles 
que celles de la galerie du Jardin des Plantes, à Paris, 
dans laquelle on voit des fruits d’une vérité frappante. 
La collection des champignons est surtout remarqua- 
ble. Pour mouler ces objets, on emploie deux mé- 
thodes. Lu première consiste à prendre sur nature un 
moule en deux coquilles, que l’on enlève de dessus 
le modèle, que l’on réunit ensuite, et dans lequel on 
coule la cire. Le second moyen est celui que j'ai in- 
diqué, page 39, à l’article des creux perdus pris sur 
nature pour reproduire les plus petits objets avec une 
vérité étonnante. 


Cire molle perfectionnée. 


M. Vandamme a donné, pour la préparation d'une 
cire molle, très-favorable au moulage, la formule 
suivante : 

Cire jaune en morceaux. . . .« .« . 500 gram. 
Racine d’orcanette concassée. . . . 48 
Essence de térébenthine. . . . . .« 1000 

On introduit la cire dans un pot de faïence; d'un 
autre côté, on fait infuser, pendant dix minutes, la 
racine d'orcanette dans l'essence de térébenthine; on 
passe à travers une toile serrée, on verse la liqueur 
sur la cire, on laisse le mélange pendant vingt-quatre 
heures. Alors la cire est complétement dissoute ; il ne 
suffit plus que d'agiter la composition avec une spa- 
tule en bois. 

Ce procédé parait préférable à celui au moyen du- 
quel l'usage du feu dénature en partie ce produit, en 
faisant évaporer plus ou moins d'essence; enfin en 
exposant le préparateur à des accidents funestes. 
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] 3. MOULAGE À LA CIRE SUR MOULES EN CIRE, 
PROCÉDÉ DE M. L'ABBÉ LAROCHE. 


1° Préparation du moule. 


On commence par confectionner le moule en cire. 
Pour cela, on fait fondre dans un vase, qui peut con- 
tenir l’objet à mouler, de la cire mêlée d’un peu de 
suif ou de stéarine qui la rendent moins cassante. Il 
est essentiel d’examiner avec soin la dépouille, de 
manière à ce que le moule ne soit pas éraillé lors- 
qu'on le séparera en morceaux. 

Si l’objet à mouler est en métal, on le graisse avec 
de l’huile, soit au moyen du doigt, soit avec un linge 
ou un chiffon gras, préférablement avec un pinceau. 
S'il est en stuc, en plâtre ou en une autre matière 
perméable, on le trempe dans l’eau et on l’essuie de 
façon qu'il n’en reste pas à la surface du modèle : il 
en résulterait des trous sur le moule. On doit obser- 
ver la même précaution pour l'huile. La plus légère 
couche empêcherait l’adhérence. 

On introduit alors, dans la cire tenue assez chaude, 
l'objet à mouler, que l’on suppose maniable et de 
dimensions assez restreintes. Il est essentiel d'éviter 
les temps d'arrêt, qui produiraient plus tard des raies 
en relief. On retire l’objet et on le replonge successi- 
vement, afin de donner au moule une couche assez 
épaisse ; 3 à 4 millimètres d'épaisseur suffisent pour 
une statuette de 20 à 23 centimètres de hauteur. 
Dès que la couche de cire est assez solidifiée, on 
sépare avec une lame mince les divers morceaux du 
moule, en suivant les lignes de dépouille. Ils se sépa- 
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 reront en se ol abuant et dotbaron presque d'eux 


mêmes. 


Lorsqu'on veut monter le moule, on en rejoint les 
morceaux avec de la cire. 


20 Moulage. 


. Le moule étant monté et complétement froid, on 
prépare de la cire à une température peu élevée au- 
dessus du point de fusion, et l’on en remplit le moule 
sans interruption. Dès que la cire commence à pren- 
dre sur les bords, on renverse le moule, et il reste à 
l'intérieur une couche de cire de 2 à 3 millimètres 
environ d'épaisseur représentant l’objet moulé. Pour 
l’extraire, on sépare avec précaution les divers mor- 


- ceaux du moule, et on les met de côté pour servir à 


un nouveau moulage. 


S 4. APPLICATION DE LA CIRE AU MOULAGE 
DES CADAVRES ET DES PIÈCES ANATOMIQUES. 


- Nous avons vu dans l'introduction de cette section 
que le moulage à la cire était usité chez les anciens 
pour reproduire les traits des morts ou pour mettre 
leurs cadavres à l'abri de la putréfaction. De nos jours 
on ne donne pas à ce moulage une semblable appli- 


Cation, mais on s’en sert avec succès pour la repro- 


duction des pièces anatomiques. Nous-même, nous 
l'avons employé avec succès pour conserver quelques 
oiseaux et même des plantes. Mais on doit ajouter à 
la cire un huitième de belle térébenthine ; par ce 


moyen, elle a plus de liant et ne se gerce pas. Ce 


moulage, s’il est bien fait, et d’une épaisseur de 1 à 
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2 centimètres, peut reproduire exactement les traits 
et les formes du défunt, en s’opposant même à toute 
putréfaction. 

Cependant, nous devons faire remarquer ici que la 
cire a le défaut de se contracter en refroidissant. Il 
en résulte un amaigrissement regrettable des extré- 
mités et particulièrement du nez, lorsqu'il s'agit du 
moulage de la face. Cette difformité nuit beaucoup à 
la ressemblance. | 

En Egypte, on suppléait à la cire par le bitume, et 
nous ne doutons pas que celui qu'on prépare pour 
recouvrir les terrasses, les trottoirs, etc., ne produisit 
le même effet. 

Nous devons ajouter que nous avons vu au Musée 
de Hunter, à Londres, un cadavre très-bien conservé 
par la seule injection de la térébenthine dans les vei- 
nes et les cavités. (Voyez, pour tout ce qui concerne 
les préparations anatomiques, le Manuel du Natura- 
liste préparateur, de l’Encyclopédie-Roret.) 

M. le docteur Despine fils a eu l’heureuse idée de 
présenter une série de cas pris sur nature, positifs 
et choisis, qui, dispensant de lectures fastidieuses et 
s’éloignant de tout système, offrissent à l'œil l’état 
des maladies et celui de leur guérison. Pour cela, il 
a formé une collection de pièces en cire qu’il a dé- 
posée dans l'établissement thermal d’Aiïx, en Savoie: 
il a voulu ainsi parler aux yeux. Cette précieuse col- 
lection présente déjà plusieurs cas remarquables de 
guérisons opérées par les eaux thermales. Nous de- 
vons faire observer que ces pièces de conviction ont 
été moulées par le docteur Despine lui-même, dont 
l'habileté en ce genre était avantageusement connue, 
Il serait à désirer que les autres établissements ther- 
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maux, au lieu de rassembler des collections de vieilles 
médailles ou quelques tronçons de pierre pour attes- 
ter les antiquités de leurs bains, ce qui ne saurait rien 
ajouter à leurs vertus, formassent des Musées patho- 
logiques semblables. Ces archives médicales reste- 
raient là comme les ex-voto des églises pour attester 
leurs miraculeuses guérisons. 


S 5. MOULAGE À LA CIRE D'UNE STATUE ÉQUESTRE. 


Cette importante opération du moulage à la cire 
est toujours précédée de soins particuliers rélatifs à 
la confection du moule, qui se fait presque toujours 
en plâtre. Nous en avons parlé avec détails au $ 10 
du chapitre IV, page 70. Pour éviter des redites et 
une nouvelle description tout à fait inutile, nous y 
renvoyons le lecteur. 

Au fond de la fosse, dans laquelle on a disposé à 
l'avance le châssis de charpente destiné à soutenir les 
pièces du moule, on construit une plate-forme en 
maçonnerie, qui n’est pas pleine, mais divisée en com- 
partiments carrés. C’est sur elle que se pose le châs- 
sis que l’on remonte comme il a été dit à la page 71. 
Il faut également remonter le moule pour faire le 
modèle en cire. Cet énorme modèle emploie jusqu'à 
600 kïlog. de cire, non compris les autres substances 
dont celie-ci est mélangée. ; | 

Le mouieur commence par faire fondre sur un feu 
doux de la cire mêlée de résine et de suif. Quand elle 
est liquide, il prend des moules de plâtre plats de di- 
verses longueurs, et de 4, 6 et même 8 millimètres 
d'épaisseur, non compris l'épaisseur du plâtre. 

Ces moules sont semblables à deux tablettes paral- 
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‘MOULAGE D'UNR STATUE ÉQUESTRE. 
lèles, qui s’adapteraient l’une sur l’autre au moyen 
d’un rebord épais d'un doigt régnant tout autour, et. 
en dessous de la vive arète du moule. Les rebords ou 
bordures de l’une et de l’autre tablette se rejoignent 
et s'emboîtent à recouvrement. C’est entre ces deux 
parties du moule que l'on coule la cire après qu'on 
les à huilées légèrement. Dès qu'elle a pris, on sépare 
ces parties, et l’on a une tablette de cire que l’on 
nomme aussi épaisseur. On peut, pour abréger le 
temps, préparer les épaisseurs de cire sur une plan- 
che, avec ou même sans rebord, mais elles n’offrent 
jamais une surface aussi nette et aussi égale que les 
tablettes ou épaisseurs moulées. Cela terminé, le mou- 
leur prend l’une après l’autre toutes les pièces du 
moule, et les frotte d'un peu d'huile d'olive sur leur 
surface intérieure ; il trempe ensuite un pinceau de 
blaireau dans le mélange de cire, résine et suif appelé 
cire préparée, et maintenu liquide au moyen d’un 
peu de cendres chaudes ou mieux encore d'un bain- 
marie. Le pinceau, passé sur l'intérieur de chaque 
pièce, leur donne environ 3 millimètres d'épaisseur. 
Cette première impression un peu refroidie, on la 
rusiique avec une ripe ou grattoir à dents. Rustiquer 
signifie ici piquer, gratter de manière à faire des iné- : 
galités. Cette opération prépare la première couche 
de cire à s'adapter parfaitement avec les épaisseurs, 
Immédiatement après cette manœuvre, on fait chauf- 
fer une épaisseur de grandeur analogue à celle de la 
pièce qu’elle doit recouvrir, on la rustique et on l’ap- 
plique sur cette pièce enduite de cire. Si, comme il 
arrive souvent, l’épaisseur dépasse la pièce, on la 
taille exactement sur cette dernière, et l’on conserve 
les rognures pour les faire foudre plus tard. Il ne faut 
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jamais mettre une épaisseur de moindre grandeur 


- que la pièce, parce qu'il n’est pas possible de l’allon- 


ger. 

Afin que la cire et l'épaisseur qu on y adapte con- 
servent une certaine mollesse propre à favoriser leur 
union, on entretient un degré de chaleur convenable 
dans l'atelier. Quelques mouleurs se dispensent de 
rustiquer les couches des pièces ou les épaisseurs, ou 
même les unes et les autres; ils se contentent de re- 
pousser les dernières avec les doigts pour leur faire 
prendre la forme des premières couches. Je ne con- 
seille pas de traiter ainsi toutes les pièces, principa- 
lement les grandes, car faute de rustiquer convena- 
blement, et de lier bien étroitement les deux parties, 
il pourrait arriver qu’elles se boursoufflassent et que 
le plâtre liquide, qui doit ensuite être coulé, passât 
entre elles et produisit le plus mauvais effet. C’est tout 
au plus si l’on peut se permettre cette omission pour 


les petites pièces et les moyennes. 


L’épaisseur de la cire ne doit pas être la mème par- 
tout; on la calcule d'après la force que l'on veut don- 
ner au métal et selon les différentes parties de la statue. 
A cet effet, il est nécessaire de s'entendre avec le fon- 
deur. Il est de principe que les parties inférieures, 


qui, par leur position, doivent supporter le plus grand 


poids, soient plus épaisses que les parties supérieures. 
Ainsi, il est nécessaire de tenir ces dernières très-16- 
gères et de renforcer le reste de la masse, tandis que 
les paturons des deux jambes, qui portent le tout, 
sont coulés massifs; d’où il suit que dans ces parties, 


- la cire remplira à peu près toute la concavité du 


moule. Le mouleur n'oubliera point que de l’opéra- 
tion du moulage en cire dépendent la légèreté et la 
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MOULAGE D'UNE STATUE ÉQUESTRE. : Lis BROSSE 
solidité de la fonte. Il ne saurait donc apporter trop 
de soins dans cette importante préparation. | 
Dans cette situation, toutes les pièces du moule sont 
doublées de cire, et le châssis de charpente est établi 
de nouveau, mais sur la maçonnerie à compartiments 
de la fosse. Alors on remonte le creux carrément et 
par assise, en commençant par l’intérieur des jambes 
et le dessous du ventre. Le fondeur prescrit cette dis- 
position pour avoir la facilité de mettre des ferrements 
dans le creux du moule, dont on laisse la moitié ex- 
térieure ouverte. A mesure qu'on place les pièces de 
chaque assise et leur chapette, on bouche avec de la 
cire les joints afin qu'il ne reste aucun intervalle. 
Comme les jambes supportent tout le poids du corps, 
elles doivent avoir plus de force ; aussi reçoivent-elles, 
t  "  dedistance en distance, des bourrelets de cire. Ce sont 
t - des enveloppes préparées pour les barres de fer qui 
les traverseront, et autour desquelles il doit se former à 
des collets de métal qui lour serviront de renfort. he 
Parvenu ainsi jusqu’au haut des jambes et vers le “at 
x milieu du ventre, on place les grandes armatures ou 
fortes barres de fer qui doivent soutenir cette ma- 
chine colossale et la rendre assez solide pour résister 
aux efforts et au poids qu'elle devra supporter. Cet 
appareil regarde ie fondeur; néanmoins j'en donne la 
description abrégée pour mettre le mouleur sur la 
voie de ces importants travaux auxquels il prend une 
part si active et dont la préparation lui appartient. 
Une des armatures, épaisse à peu près de 11 centi- 
mètres sur les quatre faces, traverse le moule dans 
toute sa longueur ; elle sort divisée en deux branches 
à la croupe et n’a qu’une seule branche au poitrail; 
ses trois extrémités sont scellées dans des trous prati- 
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| qués dané des blocs de grès qui forment les Dane dé 
- la fosse; en outre, elle est soutenue par les pointats, 
placés verticalement , et renforcée par trois autres 
barres de fer sorties des flancs du cheval et scellées 
dans la muraille. La queue reçoit une barre. Celle du 
col en fait la courbure, traverse la tête et se trouve 
maintenue par une tige en fer qui, servant d'arc-bou- 
tant, se rattache à l’armature du poitrail. Les plus 
importantes de ces barres sont celles qui passent par 
les jambes et sur lesquelles porte tout le poids de la 
statue. On forge ces fers avec beaucoup de difficulté, 
à raison de la courbure exacte qu'exigent les jarrets, 
les paturous, et aussi à cause de leur épaisseur, qui 
varie suivant les parties où ils sont placés, et qui doit 
être d'une parfaite exactitude. Leur ajustage dans le 
moule réclame encore beaucoup de soins. Afin de pou- 
voir être fixées dans le piédestal, ces armatures dé- 
passent les sabots du cheval de 1.16 par le bas, et 
par le haut elles entrent dans le corps. On établit en- 
core dans le ventre de petites tiges transversales qui 
servent à accrocher une grille de fenton fort, ou de 
petites tringles carrées en fer ; elles prendront la forme 
de cette partie du corps, et contribueront à mainte- 
nir le plâtre et à garantir la cire sur laquelle s’appli- 
que ce grillage. On dispose en outre, en différents sens, 
et de distance à autre, plusieurs petites tringles sur 
toutes ces fortes armatures, puis une grande quantité 
de fils d'archal tortillés comme des flocons de crins; 
on les approche le plus possible de la cire; à laquelle, 
en certains endroits, on les fixe au moyen de petits 
boutons aplatis, ou têtes, situées à l’extrémité des fils 
d’archal. 
Au dehors, on lie fortement les assises les unes aux 
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autres avec des crampons de fer ou de fil d'archal: #6 


Pour plus de sûreté, ét pour prévenir l’écartement 
du creux, on met des étrésillons de charpente qui 
portent d'un bout contre la maçonnerie qui environne 
la fosse, et de l’autre contre les blocs de plâtre qui 
servent de chape au moule. 

Le moule entièrement élevé et consolidé, on fait les 
maîtres-jels. On nomme ainsi trois ouvertures de 20 
à 25 décimètres carrés, situées, l’une sur le dos du 
cheval, l’autre entre les oreilles, et la troisième sur 
la tête de la figure. Lorsque, ainsi qu'on le pratique 
communément, pour opérer avec plus de facilité, on 
moule le cheval et la statue séparément, on commente 
par celui-là, et alors on ménage seulement deux prin- 
cipales ouvertures. Les maîtres-jets servent à intro- 
duire dans le cheval une masse de plâtre, nommée le 
noyau et quelquefois l'âme, mais bien plus rarement. 
Ce noyau se compose d’une espèce de mortier formé 
d'égales parties de plâtre et de brique pilée. Celle 
que préfère le mouleur est la plus tendre, la plus 
mal cuite et la plus homogène de pâte. Quelques 
personnes mettent un tiers de brique pilée sur deux 
tiers de plâtre, elles veulent aussi que l’on pratique à 
chaque jet un godet, auget, ou conduit auquel aboutit 
une gouttière pour conduire le mortier du noyau. Ce 
soin est à peu près inutile. 

Il n’en est pas de mème de la précaution de faire, 
dans les parties les plus éloignées des maîtres-jels, 
d'autres ouvertures bien plus petites, et qui se nom- 
ment simplement jets. C’est au mouleur à en déter- 
miner le nombre. Quelques-uns de ces jets sont ex- 
trèmement resserrés et servent seulement à donner 
de l’air quand on coule le noyau; aussi les nomme- 
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ETS Maïs, lorsqu'on coule de source, ce qui arrive souvent, 
NOR les jets sont pratiqués latéralement à la pièce. 
L 


De a Et figure de cet animal est alors entièrement creuse 
ë Ve: ct garnie de sa cire. Au moyen du noyau, le mouleur 


ANS va le remplir d’une masse pleine et solide, qui en- 
Ni trera dans toutes les formes de la cire et la soutien- 
AGO dra lorsqu'on aura enlevé les pièces du creux. Autre- 

HR fois on n’attendait pas que celui-ci fût complétement 
. SENS moulé pour le remplir, on introduisait le noyau à 


mesure que les assises s’élevaient. Cette manière est, 
dit-on, plus commode et plus simple ; on la suit quel- 
quefois encore à présent. Cependant on préfère géné- 
ralement verser le plâtra par les jets après l'achève- 
ment du moule, ce qui se fait à pleins baquets. Tandis 
que le noyau est encore liquide, il coule entre les 
tringles et le fil d’archal qui le retiennent de tous 
côtés et pénètre jusqu’à la cire; il importe de bien 
- remplir exactement et d'éviter les vents ou soufflures. 
RAA > « Ce noyau, dit M. de Clarac, aura la forme du che- 
: TETE val, moins l'épaisseur de la cire et les ondulations 
M inégales de sa surface intérieure : s’il en était dé- 
pouillé, il produirait l’effet d’une statue de cheval 
rongée par le temps et par les eaux, et qui, bien que 
dans son ensemble, a perdu la justesse et le fini de 
ses contours. » 

On laisse parfaitement consolider le creux, au moins 
pendant 24 heures, ensuite on démente pièce à pièce 
le creux en plâtre qui ne servira plus à cette statue. 
On le couserve néanmoins jusqu’après la fonte, afin 
d'en faire usage pour réparer quelques accidents, s’il 
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en survenait en coulant le métal. Les blocs de plâtre, 
le châssis, sont enlevés comme le moule; le noyau, 
revêtu de cire et formant une statue de cheval en cire, 
demeure seul. Ce cheval isoié es: seulement soutenu 
par la grande traverse de l'armature et par les tra- 
verses qui sautenaient le moule dans sa largeur. Le 
bronze doit remplacer la cire, elle en détermine les 
formes et l'épaisseur. On conçoit donc aisément avec 
quel soin le statuaire appelé la répare, .en fait dispa- 
raitre les coutures, et Ini donne tout le fini et la per- 
fection possibles. En réparant la cire, il importe de 
conserver son épaisseur, parce que si on l’amincissait 
trop, le métal ne trouverait pas assez de vie pour pé- 
nétrer dans les parties que l’on aurait trop affaiblies, 
ce qui occasionnerait des lacunes et des trous dans la, 
fonte. Le statuaire doit donc sonder souvent les épais- 
seurs de la cire, et de plus, crainte d'en ajouter, car 
s'il y en avait trop, ce ne serait que plus de métalà 
enlever ensuite à la statue en bronze, tandis qu'il tau- 
drait en ajouter et rajuster des morceaux après coup 
si la cire venait à manquer. On ne saurait trop con- 
seiller au réparateur de se servir d’un ébauchoir, 
d'une échoppe, au lieu de fer chaud, pour enlever les 
excédants de cire. 
- Les parties délicates qui avaient exigé des moules 
séparés, ainsi que la statue, s’établissent, reçoivent un 
noyau, sont dépouillées du creux-et réparées comme 
le morceau principal. Les premières sont mises en 
place par le statuaire lorsqu'il répare la figure et le 
cheval. Celui-ci se fond d'abord, puis chaque partie 
moins considérable. Le tout ensuite est réparé, ciselé, 
rassemblé, et les joints ne peuvent s’apercevoir.: | 
Depuis l’opération du réparage de la cire jusqu’au 
Mouleur. 11 
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moment de la fonte, les détails offriraient le plus haut 
intérêt, le tableau le plus pittoresque, mais ils seraient 
inutiles au mouleur, et je dois m'abstenir de les pré- 
senter. 
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On moule de la même manière les masques en cire ; 
mais au lieu de carton, on emploie la toile de lin fine 
et à demi-usée : on achète de vieilles chemises ou 
tout autre linge très-fin, on coupe la toile avec des 
ciseaux sur un patron; on graisse le moule, on l’en- 
colle, on pose une toile sur la moitié de la figure, 
absolument comme nous l'avons décrit précédemment. 
Pour lui faire prendre exactement l'empreinte, on 
frappe sur ia toile avéc une brosse à poils courts, afin 
de forcer la colle à bien s’imbiber dans le linge. On 
J’étend ainsi parfaitement; mais souvent il arrive que 
la toile fait des plis qu'on ne peut faire disparaitre ; 
alors on pince le pli tenace, qu'on relève verticale- 
ment, on le coupe avec des ciseaux, on fend un peu 
la toile de chaque côté et on la colle l’une sur l’autre; 
cela évite des épaisseurs qui nuiraient à la transpa- 
rence. On place de la même façon l’autre morceau 
de toile qui doit faire la seconde moitié de la figure. 

Sur ces deux morceaux de toile, on en place deux 
autres semblables de la même manière et avec les 
mêmes précautions. On a soin, dans ces deux opéra- 
tions successives, de bien coller les deux jointures, 
qui doivent se recouvrir de 4 miliimètres environ. Le 
masque étant bien sec, on lui fait subir les opérations 
du réparage et de l'ébauchage. Cette dernière, dont 
j'ai oublié de parler, se pratique ainsi pour les deux 
espèces de masques. 
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On commence par porter à la cave les masques 
réparés et entassés; on les y laisse toute une nuit, 
afin qu’ils reprennent une légère humidité : on pose 
chaque masque sur un moule en relief, qui n’est 


autre chose qu’un masque en carton, beaucoup plus 


fort, fait sur le même creux, puis on prépare une 
couleur de chair très-claire, délayée avec de la colle 
de peau, cette colle étant nécessaire pour donner de 
la consistance à la toile et au carton. Au moyen d’un 
pinceau, on passe sur la surface de chaque masque 
une couche uniforme de cette couleur, on la laisse 
sécher sur les meules, et lorsque la couleur est bien 
sèche, les masques retournent encore à la cave pen: 
dant une nuit; ce séjour leur fait reprendre la moi- 
teur pour le second réparage où ébauchage. 

Le lendemain matin, l'ouvrier examine chaque 
masque l'un après l’autre, et lorsqu'il s'aperçoit que 
l'empreinte n’est pas exactement prise dans quelques 
parties, il le replace dans le creux; ensuite, à l’aide 
d’un instrument en buis ou en ivoire bien arrondi, 
ou avec une dent-de-loup enfoncée solidement dans 
un manche, il lui fait prendre, par le frottement, la 
forme du moule, qui avait échappé d’abord au pre- 
mier travail. Il répare ainsi tous les défauts qu'il peut 
remarquer, et les fait disparaître avec soin. Le même 
ouvrier passe ensuite une seconde couche de couleur 
de chair délayée avec de la colle de farine. Cette 
teinte est appropriée à l’âge et au sexe. Il y a quatre 
nuances différentes : la première, qui est la plus rosée, 
est pour les enfants et les femmes; la seconde, pour 
lés jeunes gens; la troisième, pour l’âge mûr, et la 
quatrième pour les vieillards. Les autres couleurs 
doivent être mises par des mains exercées. 
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Après avoir été. réparés, ébauchés et peints, les 
masques en cire sont plongés verticalement les uns 
après les autres dans un vase qui contient de la belle 
cire blanche presque bouillante. Après quelques 
moments d'immersion, on les retire, on les laisse 
égoutter un moment, la cire se fige, et les masques 
sont prêts à être vernis. 

Le vernissage se donne en couvrant toute la surface 
du masque avec un vernis blanc à l'esprit-de-vin. 
Les masques de carton se vernissent de mème; seu- 
lement, après qu'ils sont peints, ils reçoivent un en- 
collage de colle de farine claire qu'on laisse bien sé- 
cher : on met ensuite le vernis. Cet encollage a pour 
but d'empêcher le vernis de tacher la figure. Pendant 
ces opérations il faut un moule en relief pour sup- 
porter chaque masque qu'on trayaille ou qui sèche; 
ce qui indique la nécessité d'avoir un grand nombre 
de moules. 


CINQUIÈME SECTION. 
MOULAGE A LA GÉLATINE. 


k 


$ 1. CONFECTION DES MOULES EN GÉLATINE. 


Tout le monde sait aujourd'hui qu’on parvient à 
réproduire avec une admirable fidélité et un fini 


d'exécution remarquable : les médailles, les jetons, 


les camées, les pierres antiques, etc., au moyen des 
procédés de la galvanoplastie. C’est un art qui ne 
date pas de plus de 35 ans et qui a déjà rendu d’é- 


minents services à l’art du mouleur ; mais comme ces 


procédés constituent à eux seuls un art important 
qui a ses principes, ses règles et ses appareils par- 
ticuliers, nous sommes obligé de renvoyer au Manuel 
de la Galvanoplastie, qui fait partie de l’'Encyclopédie- 
Roret. Cependant, nous croyons avantageux pour le 
lecteur de donner les détails suivants sur la prépara- 
tion des moules au moyen de la gélatine, substance 
qui se prête admirablement au moulage et qui est 
d'un grand usage en galvanoplastie, 


49 Procédé Delamotte. 


Nous extrayons ces lignes d'un Mémoire publié en 
févriér 14855, dans le Bulletin de la Suciété d'Encou- 
ragement, par M. C. Delamotte, ingénieur-chimiste. 

« On trouve dans le commerce une grande variété 
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186 MOULAGE A LA GÉLATINE. 
de gélatines; toutes ne sont pas également bonnes 
pour le moulage. Celles qui se dissolvent le moins 
facilement, c’est-à-dire qui se renflent le plus à l’eau 
froide sans se dissoudre, doivent être préférées. En 
général, la gélatine qui, une fois renflée, occupe le 
plus de volume est la plus propre au moulage. Les 
gélatines de Bouxwillers, de Guise ou de Rouen, sont, 
Sous ce rapport, les meilleures à employer. 

« Le moulage à la gélatine se pratique de la ma- 
nière suivante : : 

« La gélatine est mise en contact avec la proportion 
d’eau voulue pendant douze heures, puis soumise au 
bain-marie à une chaleur au-dessus de 400° pour en 
opérer la dissolution; après quoi, on ajoute en mé- 
lasse un dixième du poids de la gélatine. 

Le contact de douze heures à l’eau froide a pour 
effet de déterminer le gonflement de la gélatine, gon- 
flement qui aide sa liquéfaction lorsqu'elle est chauf- 
fée au bain-marie. , 

« L’addition de la mélasse est parfaitement incor- 
porée à la gélatine, on coule la matière sur le modèle 
préparé, c'est-à-dire entouré, soit de papier ou de 
carton et chauffé légèrement à l’étuve, et l'on déta- 
che le moule après le refroidissement complet du 
modèle et de la matière. 

« Il est prudent, pour éviter de désagréger la géla- 
tine, de ne pas élever la température au-dessus de 
100 lors de sa dissolution, car une chaleur prolongée 
de 100° lui Ôte en partie la propriété de se prendre 
en gelée. 

« Pour éviter l’adhérence si grande de la gélatine 
aux objets sur lesquels on la coule, il faut enduire 
ceux-ci de fiel de bœuf. | | 
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« La proportion d’eau à mettre sur la gélatine va- 
rie entre 30 et 80 centimètres cubes pour 30 grammes 
de matière. Cette différence dans la proportion d’eau 
vient de ce qu’une même gélatine est plus ou moins 
hygrométrique. L'expérience a prouvé que les géla- 
tines faites l’été sont supérieures, pour le moulage, à 
celles faites l'hiver. » 

J'ai remplacé avec grand avantage la mélasse par 
la glycérine, substance oléagineuse qui se mêle en- 
tièrement à l’eau, et qui est susceptible de modifier 
la gélatine de manière à lui enlever totalement sa 
contraction. 

Cette substitution, qui est encore inconnue, donne 
des résultats de beaucoup FRE" à ceux que four- 
nit le procédé ordinaire. . 

L'emploi de la glycérine se fait ainsi : 

Après avoir fait renfler pendant douze heures 30 


grammes de gélatine avec l’eau froide, on chauffe au . ; 


bain-marie jusqu'à complète dissolution, et l’on ajoute 
de 5 à 10 centimètres cubes de glycérine. Ce mélange 
opéré, on coulé la matière sur le modèle préparé, et 
après le refroidissement, on détache le mouie. | 

_Ilest utile de colorer légèrement la gélatine; par 
ce moyen il est facile de voir si le dépouillement du 
moule s’est opéré d’une manière complète. Comme 
matière colorante, on peut employer le carmin, l’in- 
digo ou la cochenille ammoniacale MANU" et fil- 
trée. 

Pour éviter le ramollissement des moules en géla- 
tine, qui aurait infailliblement lieu par le séjour pro- 
longé dans un bain aqueux, on est dans l’usage de. 
les enduire d’un corps gras avant de les introduire 
dans le bain métallique. Cette précaution est indis- 
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488 .. .. MOULAGE À LA GÉLATINE. ; 
pensable ; toutefois, il est une réaction que j'ai uti- 
lisée et qui présente beaucoup plus d'avantages. 

. Ce, moyen consiste à tremper le moule pendant 
quelque temps dans une solution tannique légère- 
ment alcoolisée. | 

Cette immersion modifie la surface du moule assez 
pour empêcher l'action prolongée de l’eau sur la gé- 
latine. 

Dans la galvanoplastie d'argent, on contre-moule 
sur celui en creux fait en gélatine, et l’on dépose 
l'argent sur celui en relief. Le moule est composé 
avec un mélange fait de la manière suivante : 

GIFS Jane 50 . + 25 parties. 
Graisse de mouton.  . . . . . . . 12 
Résine colophane. . . | 


On fait fondre le tout ensemble, et l’on emploie 
tiède. 


20 Procédé Fox. 


: M. Fox s'est également occupé de remplacer la cire 
ou le plâtre employés pour former des moules, par un 
corps élastique, flexible, qui peut, tout en cédant à 
l'effort qu'on fait pour l’enlever, reprendre sa forme 
primitive ; la gélatine lui a réussi. Voici comment il 
opère : | 

.… Il assujettit le corps dont il doit prendre l'empreinte, 
à 27 millimètres au-dessous de la surface d’une table, 


_après avoir eu soin de l’huiler; il l'entoure alors, à la 


distance aussi de 27 millimètres, d'une languette 
d'argile qui dépasse la hauteur de l'objet. Il coule 
alors, dans cette enceinte, de la gélatine en dissolu- 
tion, saturée à chaud. Par le refroidissement, elle se 
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prend en masse. Il a soin de laisser en contact avec 
le corps des fils qui servent à couper le moule en 
autant de parties qu'il est nécessaire pour l'enlever. 
” On coule dans ces moules, en plâtre ou en cire, 
pourvu que celle-ci ne soit pas trop chaude. 


82. MOULAGE AU LINGE AU MOYEN DE LA GÉLATINE, 


PAR M. STAHL. 


On a essayé plusieurs moyens de durcir une étoffe 
avant d'en prendre l'empreinte; mais jusqu'ici ces 
moyens se sont trouvés insuffisants. Ainsi l'eau de 
graine de lin, l’amidon, l’eau de son, la gélatine ont 


la propriété de raidir le linge ; mais ces substances 


perdent cette faculté sous l’action de l'humidité du 
plâtre coulant, l'étoffe reprend sa souplesse, et les 
plis ne tardent pas à se déformer et à disparaître. 
M. Stahl a trouvé un moyen d'empeser le linge de 
telle façon que le moulage en devient facile. Voici le 
procédé qu’il emploie : il fait bouillir, dans un demi- 


litre d'eau, 30 grammes de pépins de coings; après 
avoir passé la liqueur, il fait dissoudre 10 grammes 
de gélatine, puis le linge est plongé dans la dissolu- 
tion toute chaude. Au bout de quelques instants, on 
le retire, on le tord, on le ressuie et on le dispose sui- 
vant la forme qu'on veut lui donner. Quand il est 
parfaitement sec, on procède au moulage. Lorsque 
l'opération est assez avancée, c'est-à-dire quand le 
plâtre commence à durcir, le linge, sous l’action de 
l'humidité dont il s’est imprégné lentement, a repris 
uu certain degré de souplesse qui permet de le déta- 
cher sans offenser les parties les plus délicates du 
moule, 
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S'agit-il de mouler une main posée sur une étoffe, 
M. Stahl s’y prend de la manière suivante : sur l’étoffe 
encore humide et drapée, il place la main dont l'em- 
preinte se forme et reste marquée, puis il la retire et 
laisse sécher l’étoffe. Quand la dessiccation est com- 
plète, il remet la main à sa place et moule le tout en- 
semble, ou bien il moule la main d'abord et l'étoffe 
ensuite ; de telle sorte que les deux épreuves, pla- 
cées l’une sur l’autre, paraissent n’en former qu'une 
seule, et ont l'avantage de pouvoir être séparées ou 
réunies à volonté. 

M. Stahl a fait de son procédé des applications nom- 
breuses et variées et avec un succès constant. Il obtient 
des résultats qui, sous le point de vue de l’imitation, 
offrent un tel caractère de vérité, que, placé à une 
assez petite distance, on pourrait prendre les épreu- 
ves pour l'étoffe même. 

On comprend tout le parti que les arts peuvent ti- 
rer de ce nouveau genre de moulage. 
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SIXIÈME SECTION. 


MOULAGE DU PAPIER, DU CARTON 
| DU CARTON-PIERRE, 
DU CARTON-CUIR, DU CARTON-TOILE ET DÉS LAQUES. 


S 4. MOULAGE DU PAPIER. 


Cette sorte de moulage consiste à se procurer du 
beau papier fort et non collé. Quand on veut repro- 
duire un objet en relief, on le mouille légèrement avec 
une éponge et l'on applique soigneusement le papier 
dessus. On frappe ensuite avec une brosse douce, afin 
de faire pénétrér le papier dans toutes les cavités pour 
en bien prendre la forme. Quand le papier se trouve 
ainsi appliqué partout, ox souffle sur les bords, on 
l’enlève adroitement et on le fait sécher. On obtient 
de cette manière une empreinte très-correcte du des- 
sin. On peut avoir cette empreinte en relief en cou- 
lant du plâtre liquide qui pénètre dans tous les creux 
du papier et reproduit cette empreinte. Ce procédé 
est très-utile au statuaire, à l'architecte, à l’ornema- 
niste, à l'antiquaire, au voyageur, au- graveur, etc. 
On exécute ainsi de très-jolis moulages. 


$ 2. MOULAGE DU CARTON. 


Le carton que l’on doit au collage ou à la décom- 
position du papier, offre au moulage une substance 
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qui devient plus intéressante de jour en jour. Autre- 
fois sa composition était fort simple et son usage fort 
restreint; maintenant cette matière plastique, amé- 
liorée par d’ingénieuses combinaisons, est susceptible 
de recevoir les formes les plus heureuses et les appli- 
cations les plus variées. Dans ce paragraphe, nous 
traiterons de ses préparations ordinaires, des pro- 
cédés reçus pour la mouler. Les paragraphes suivants 
contiendront les détails de deux applications particu- 
lières du carton, et les perfectionnements connus sous 
la dénomination de carlon-pierre, carton-cuir, etc. 


1° Préparation du carton. 


Le carton dont la fabrication va nous occuper d’a- 
bord, est le carton de collage, ainsi nommé parce qu'il 
est formé par la réunion de plusieurs feuilles de pa- 
“pier collées les unes sur les autres. C’est le moins com- 
pliqué, le moins fort et le moins avantageux de tous 

les cartons, mais c’est aussi le plus facile à faire. 


Carton de coliage. 


Ce carton se compose de papier gris ordinaire, 
connu sous le nom de papier trace ou de papier 
main-brune. C’est le papier le plus commun de tous; 
mais, à raison même de sa mauvaise qualité, il pré- 
sente ici un double avantage : sa pâte grise, épaisse, 
Ôte la transparence au carton au milieu duquel il se 
trouve collé, et prend parfaitement la colle, de telle 
sorte que le carton est ferme et solide, quoiqu'il soit 
assez mince. Le carton de collage à besoin aussi de 
papier joseph, papier blanc et fin, qui prend bien 
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exactement l'empreinte des moules. On achève cette 
fabrication en mélangeant le carton avec de la colle 
de pâte, ou colle de farine, que l'on prépare en 
délayant et faisant cuire de la farine de blé dans 
suffisante quantité d'eau. 

Toute l'opération nécessaire pour faire ce carton 
est de passer une légère couche de colle sur une feuille 
de papier joseph, d'appliquer sur celle-ci une feuille 
semblable. Cela fait, on encolle une feuille de papier 
main-brune et on l’applique sur le papier joseph. Une 
seconde feuille de maïn-brune est encollée et appli- 
quée sur la précédente. Deux feuilles du même pa- 
pier, posées l’une sur l’autre, sont appliquées de nou- 
veau, mais non collées entre elles; on ne les encolle 
que sur la surface qui s’appliquera sur le tas collé, 
et sur celle qui doit recevoir une cinquième et der- 
nière feuille de papier main-brune. 

Cet arrangement varie, toutefois, suivant:la force 
que l’on veut donner au carton, où suivant l'élégance 
des objets ausquels on les destine. Par exemple, dans 
le premier cas, on colle des feuilles doubles, triples; 
on place entre les couches de papier main-brune du 
papier collé très-fort, ou d'autres matières dont nous 
parlerons quand il sera question du moulage. Dans 
le second cas, lorsqu'il s agit: de mouler des figures 
délicates, telles que celles qui tendent à imiter le bis- 
cuit de Sèvres, on n’emploie que du papier blanc or- 
dinaire, sauf le papier joseph, ou le papier Cartier, 
papiers minces et fins, qui sont destinés à prendre 

convenablement les empreintes. 

Le carton de papier blanc se contourne parfaite- 
ment et se prête beaucoup mieux à toutes les formes 
que celui que produit le papier main-brune ou gris. 
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Afin d'économiser sur le prix du papier, on achète 
dans les papeteries le papier de rebut, appelé papier 
cassé. Ce papier, qui se vend au poids, est composé 
de feuilles déchirées ou ayant des défauts; la prépa- 
ration du carton que fournit le papier cassé n’est pas 
plus embarrassante que la précédente. Après la pre- 
mière feuille double de papier joseph, on superpose 
les unes aux autres les feuilles altérées que l’on en- 
colle et que l’on applique successivement. Le nombre 
ne peut en être déterminé; il dépend de l'épaisseur 
relative du carton. Si les feuilles déchirées ne sont 
pas entières, il faut ajouter des pièces, afin que l’é- 
paisseur soit égale partout, La fabrication du carton 
de collage se réunit souvent à celle de l’autre espèce 
de carton qui va nous occuper. 

En Angleterre, on a imaginé depuis peu un nou- 
veau mode de préparer le carton et d'en fabriquer 
des pièces moulées. La matière première qu'on em- 
ploie est un papier gris-bleu, sans colle et d’une pâte 
très-fine., Les feuilles sont collées les unes sur les au- 
tres avec une grande abondance de dextrine ou d'a: 
midon, puis pressées à une puissante machine hy- 
draulique dans une étuve sèche. Il se forme ainsi une 
planche solide et dure comme du bois de buis ou d’é- 
bène, que l’on peut obtenir moulée sous diverses for- 
mes et qui se laisse travailler mieux que le bois or- 
dinaire, dont ce carton n’a pas les pores, la sève, les 
fibres et les nœuds. On le tourne pour en faire des 
grains de chapelet, des boules, des encriers, des écrins 
et une foule d'autres objets. C'est aussi de cette ma- 
nière qu'on obtient des bijoux, bracelets, épingles, 
colliers, fermoirs que l'on peut incruster de pierres 
fausses qui y prennent un éclat particulier. Les pla- 
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teaux,. coffrets, guéridons, écrans dorés ou nacrés, 
connus sous le nom d'ouvrages du Japon, sont du 
papier mâché ; la nacre y est incrustée à la presse hy- 
draulique. 


Carion de moulage. 


On le connait vulgairemént sous le nom de papier 
pourri où papier mûché. 1] se compose de tous les dé- 
bris de carton, rognures de papier que l’on décom- 
pose dans l’eau et que l’on réduit en pâte. 

Le mouleur qui aura à faire des figures en carton, 
commencera donc par ramasser tous les mauvais pa- 
piers qu’il pourra trouver. Il fera acheter chez les mar- 
chands et les relieurs toutes leurs rognures, etchargera 
les chiffonniers de ramasser tous les papiers écrits ou 
non, peints, salis, il n'importe. C'est ainsi que les car- 
tonniers se procurent les matériaux qui 1e0x sont né6- 
cessaires. 

Le triage du papier est la première clie dont il 
faut s'occuper, car il est indispensable d'ôter toutes 
les ordures, surtout les pierres, le sable, etc., qui ren- 
dent le carton extrêmement mauvais. Cette opération 
est ennuyeuse et souvent dégoûtante; mais on em- 
ploie à cet effet un instrument facile et peu coûteux 
qui la rend singulièrement prompte. 

C'est un cylindre d'un mètre de diamètre, formé 
de deux tourteaux unis l’un à l’autre par des lattes 
d’égale longueur. Ces lattes sont placées à 3 centi- 
mètres de distance. Un axe traverse ce cylindre dans 
toute sa longueur, et porte sur les deux côtés extrè- 
mes d’une caisse; une manivelle est placée à l’un des 

bouts de l'axe. : 
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On met dans le cylindre une certaine quantité de 
papiers à nettoyer, avec trois ou quatre boules de 
métal d'environ 5 centimètres de diamètre ; on tourne 
assez rapidement la manivelle; alors les boules tom- 
bent et retombent fortement sur le papier. Cette ma- 
nœuvre détache les petits cailloux, les ordures, etc., 
qui sortent du cylindre à travers les lattes. 

Voici comment opèrent ensuite les personnes qui 
travaillent sur de petites quantités ou qui ne veulent 
faire usage que des plus simples instruments. Elles 
remplissent un vase, par exemple un baquet plat, du 
papier nettoyé; elles y versent suffisamment d’eau 
pour que celui-ci soit baigné et le laissent se décom- 
poser. On renouvelle souvent l'eau pour empêcher la 
corruption. Lorsque le papier est parfaitement dé- 
trempé, ces personnes le retirent du baquet, le bat- 
tent dans un mortier pour le réduire en pâte, et ter- 
minent par le faire bouillir pendant un certain temps 
dans une chaudière. 

Cette préparation, appelée trempis, s'exécute diffé- 
remment dans les ateliers, et surtout dans les manu- 
factures de carton. Les matières sont d’abord mises 
dans de grandes auges et arrosées d’eau à plusieurs 
reprises, puis on les retire et on les soumet à l’action 
d'une machine dont je vais donner la description, 
après avoir prémuni le mouleur contre un préjugé 
des cartonniers : ils croient que la fermentation du 
papier est indispensable ; en conséquence, après avoir 
sorti le papier des auges, ils le mettent en tas sur le 

pavé, afin que l’eau ne s’égoutte qu’en partie. L'eau 
qui reste produit la fermentation désirée à tort, la- 
quelle détruit inutilement une très-grande quantité 
de pâte. | 
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. La machine en question se compose : 1° d’un cu- 
vier conique, cerclé de deux bons cercles de fer, et 
dont les douves, solidement assemblées, doivent bien 
contenir l’eau. Ce cuvier, de 410 centimètres de hau- 
teur, et dont les diamètres des deux bases sont dans 
le rapport de 36 à 28, est tapissé intérieurement d'une 
feuille de tôle repliée en forme de râpe; 2° un arbre 
ou forte branche en fer, auquel on fixe solidement 
un cône tronqué en bois compacte et parfaitement 
rond, est placé verticalement dans le cuvier. On gar- 
nit toute la surface du cône de bandes de fer minces 
placées parallèlement et à la distance de 2 centimètres 
environ, dans la partie la plus large, de la même 
manière que dans les papeteries on pratique pour le 
cylindre hollandais. Ces bandes de fer doivent appro- 
cher de très-près la piqûre de la tôle, mais sans la 
toucher ; elles glissent légèrement à une petite dis- 
tance, afin que la masse puisse tourner entre deux. 
Un trait de scie, donné dans le cône à la profondeur 
de? centimètres, suffit pour retenir fortement la bande 
de fer. Le bois se gonfle par l'humidité, le fer se rouille 
par la même cause, et cela suffit pour consolider ces 
lames, qui sont saillantes de 2 à 3 millimètres, tout 
autour du cône en bois. Il est bon de mettre sur le 
tour le cône lorsqu'il est ainsi préparé avec les bandes 
de fer, afin qu’elles aient toutes une égale saillie. 
Un pivot est pratiqué dans la partie inférieure de 
l'arbre, qui tourne dans une crapaudine portée par 
une vis; celle-ci traverse le fond du cuvier, de ma- 
nière que par dehors on peut élever ou abaisser le 
Cône pour le faire plus ou moins spproeneR de la 
paroi interne du cuvier. 

La partie supérieure de l'arbre porte une roue 
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d'angle de 8 dents, qui engrène dans une grande 
roue d'angle de 36 dents. Il est mieux que la petite 
räpe'ait 42 dents et la grande 54. Sur une des extré- 
mités de l'arbre de cette dernière roue est placée la 
manivelle qu’un seul homme fait mouvoir. On voit 
qu’à chaque tour de manivelle le cône fait quatre 
tours et demi. 

Sur un des côtés du cuvier est adapté un tuyau en 
fer-blanc, ou mieux en cuivre rouge, de 10 centi- 
mètres de diamètre, contourné en demi-cercle, dont 
les deux extrémités se placent, l’une au-dessus, et 
l'autre au-dessous du cône, afin que l’eau et la masse 
puissent entrer librement dans l’intérieur du baquet, 
et soient maintenues dans un mouvement continuel. 

Au-dessus du cône, et sur un grand diamètre, sont 
fixés. quatre liteaux, arrangés de manière à présenter 
deux angles obtus placés dans la direction que prend 
la machine dans sa rotation. Par ce moyen, la masse 
est continuellement agitée, et toujours lavée et lancée 
dans le tuyau qui la porte sous le cône, d’où elle est 
poussée de bas en haut par l'action de la force cen- 
trifuge. Les matières sont écrasées et déchirées par 
la circonférence extérieure du cône contre la surface 
intérieure du cuvier, et réduites en peu de temps en 
pâte de papier. (Voyez Manuel du Cartier et du Car- 
tonnier, faisant partie de l'Encyclopédie-Roret.) 

On conçoit aisément qu'en continuant ainsi de tra- 
vailler cette, masse, elle acquiert plus de finesse. On 
abrège encore ce travail, et on le perfectionne en 
couvrant le cuvier avec des couvercles de bois épais, 
et en employant, au lieu d’eau froide, de l’eau chaude, 
parce que celle-ci contribue. à hâter la solution des 
colles dont les matières sont imprégnées. 
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29 Opération du moulage. 


Pendant que le papier détrempe, si on l'a pu, 
avant de préparer le carton, il faut s'occuper du creux. 
ILest, comme on se le rappelle, toujours avantageux 
de faire le creux à l'avance, afin d’avoir le temps de 
le laisser sécher. Le carton fabriqué avec le papier 
cassé, permet de tailler les pièces fort grandes, parce 
que la dépouille en est très-aisée. Le carton de papier 
gris demande des pièces un peu moins étendues. 

Les 6pérations préliminaires sont semblables à celles 
du moulage en plâtre. Supposons qu’on ait à mouler 
une figure en terre de grandeur naturelle : on com- 
mence par pratiquer les coupes comme à l'ordinaire; 
seulement on les fait un peu plus nombreuses; car, 
sans cetta précaution, le papier ou la pâte ne sécherait 
pas dans les noirs de la statue. 

On fait ensuite, sur chaque coupe, un creux en deux 
coquilles, avec les repères accoutumés. Ce creux se 
fait en pièces-chapes, et ne comporte par conséquent 
ni chapette ni chape pour ces parties. Le tronc se 
moule en deux assises pour faciliter l'opération; 
chaque assise est composée d'un petit nombre de 

pièces, et d’une chape en deux morceaux qui contient 
ces dernières. Ce creux de plâtre, confectionné et 
terminé comme tous les autres, est retiré de dessus 
l'argile, et durcit si le temps le permet. Dans le cas 
contraire, où y passe une forle couche d'huile d'œil- 
lette mêlée de suif, procédé indiqué précédemment. 
Le creux étant parfaitement sec, on songe à mouler 
le carton. Le carton de collage n’exige qu’une partie 
des opérations nécessaires pour l’autre. C’est par lui 
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que nous commencerons. On doit se rappeler com- 
ment, pour obtenir ce carton, on superpose des 
feuilles de papier les unes aux autres. 

On s’assied devant une table, sur laquelle est placée 
horizontalement une des coquilles d'une des coupes ; 
supposons que ce soit la jambe. Cette coquille est 
posée de manière que ses reliefs touchent la table, et 
que par conséquent elle présente ses creux à l'opé- 
rateur. On met en tas, à gauche, les feuilles de papier 
dont on a besoin, et, à droite, le pot à collé ainsi 
que la brosse pour l’étendre. Cette brosse, formée de 
crins longs et flexibles, est plate et porte un manche 
que l'on prend de la main droite pour encoller le 
papier. Une autre brosse ronde et petite est aussi 
nécessaire. 

On colle d’abord le papier joseph sur la surface 
intérieure de la coquille, de telle sorte qu’il en suive 
exactement tous les contours. On commence par les 
parties les plus renfoncées, et pour mettre la colle 
sur ces parties, on se sert de la petite brosse. À me- 
sure qu’on applique du papier, on se sert, pour ap- 
puyer dessus, d'un tampon de linge fin, afin de bien 
l'incorporer à la colle. Il faut agir délicatement, sur- 
tout à la pose des premières feuilles, dans la crainte 
de faire quelques déchirures, ou tout au moins de 

déranger le papier. On termine par donner une cou- 
che de colle, on prépare l’autre coquille de la même 
‘manière, enlevant à l’une et à l'autre les parties 
excédantes du papier sur les bords, tandis qu'il est 
encore mou. 

On continue à garnir de cette façon tout l'intérieur 
du moule avec ses couches successives de papier. Dans 
les pièces du dos, du ventre, et généralement dans 
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tous les morceaux de grande étendue, on met, entre 
la seconde et la troisième couche de papier gris, des 
lames de fer très-minces pour renforcer l'ouvrage. Le 
creux entièrement revêtu, on le fait sécher, soit au 
soleil, soit dans une étuve, soit enfin devant le feu. 
Il importe de ménager la chaleur par gradation. 
Lorsqu'il se trouve des parties trop renfoncées qui 
ne se chauffent que difficilement, on a soin d'y ré- 
pandre du sable chaud ou de la cendre chaude, afin 
qu'elles sèchent bien également. Quand le carton 
commence à sécher, on tamponne doucement et fré- 
quemment. 

Quand le carton est complétement sec, on l’éloigne 
du feu et on le laisse refroidir avant de le toucher, 
pour ne point nuire à sa fermeté ni à sa force. Pour 
le retirer du creux, on renverse les coquilles et on 
frappe légèrement dessus. On agit de même pour 
toutes les autres pièces. Cette dépouille est d’ailleurs 
de la plus grande facilité. 

Il ne s’agit plus maintenant que de coudre ensemble 
les parties qui doivent former la figure. Pour y réus- 
sir, on rapproche les repères; on perce le carton sur 


. les bords et de place en place, avec une grosse épingle 


longue, ou mieux encore un poinçon très-fin. On 
prend ensuite un fil-de-fer cuit et mince, et on s’en 
sert pour coudre les morceaux. On peut remplacer le 
fil-de-fer par du laiton; mais il faut attendre, pour 
cela, que le carton soit très-sec, pour ne pas produire 
des déchirures. Afin que les joints soient inaperçus, 
on les recouvre de papier collé. 

Passons maintenant à la manière de mouler la se- 
conde espèce de carton, dite carton de moulage. Lors- 
quil. est réduit en pâte, on y ajoute un peu de colle 
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de farine pour lui donner de la consistance : on fait 
ensuite sécher cette pâte, on la râpe, et on la rend 
très-fine et susceptible de prendre les empreintes les 
plus délicates. Dans cet état, on peut la conserver 
quelque temps pour l’usage. Au moment de s’en ser- 
vir, on la met dans une terrine ou jatte avec un peu 
d'eau; dès qu'elle est en pâte, on l’étend dans les 
fonds du moule sans autre instrument que les doigts. 
On l’étend le plus également possible, de l’épaisseur 
de 2 millimètres environ. Cela fait, on prend une 
éponge fine sèche, dont on se sert pour absorber dou- 
cement l’eau que l'on a préalablement mise dans la 
pète pour l’humecter et la rendre ductile. Lorsqu'on 
a fini de tamponner légèrement avec l'éponge, et que 
le creux est complètement garni, on passe sur toute 
la superficie du carton récemment appliqué, une 
couche de colle, et on le fait sécher somme il a été 
dit pour le carton de collage. Il importe encore plus 
de ménager le feu en commençant, dans la crainte 
que le carton ne coule et ne se déjette. On emploie 
également une poussière chaude pour sécher les noirs. 
On reconnaît que le carton est suffisamment sec, 
lorsqu’en frappant sur le creux, on le voit s’en déta- 
cher; alors on le retire du feu et on pratique diverses 
opérations pour lui donner de la force. La plus ordi- 
naire est de coller successivement sur la surface inté- 
rieure du carton moulé, des feuilles de papier, comme 
si l’on procédait au carton de collage. Souvent aussi, 
après avoir ainsi réuni les deux modes de cartonnage, 
on substitue à la couche finale de colle de farine, une 
couche de colle forte ou de colle de gants, dans la- 
quelle on met quelquefois des étoupes coupées en 
morceaux de moyenne longueur. On termine par 
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poser sur cette colle une toile forte et bien appli: 
quée. Nous avons oublié de dire, que lorsqu'en col- 
lant le papier sur les contours délicats, comme ceux 
du nez, des yeux, etc., il se forme des plis, il ne faut 
point s’efforcer de les aplatir, car on n’y parviendrait 
qu'imparfaitement, et les contours seraient altérés. 
IL vaut mieux déchirer le papier et le rejoindre avec 
attention. Comme il est mouillé par la colle, il se prête 
très-facilement à cette manœuvre. 

S'il arrivait que la figure moulée fût altérée en 
quelqu'endroit, ou que les coutures n’eussent pas 
toute la pureté désirable, le mouleur réparerait ces 
défauts avec de la terre molle, un peu de cire, du 
mastic; 1l opérerait le plus délicatement possible, et 
cacherait les réparations en collant du papier blanc 
par dessus. Cette observation s'applique aux deux es- 
pèces de cartons. Le moulage étant terminé, on fait 
de nouveau sécher la figure. Lorsqu'elle doit être 
argentée ou dorée, on la livre au doreur qui passe 
quelquefois dessus 18 à 20 couches de blanc à la colle 
forte blonde dite colle de Flandre. Le mouleur veillera 
à ce que ces nombreuses couches he puissent nuire à 
la pureté des formes. | 

Le lecteur trouvera plus loin (huitième section, 
page 231), le procédé de moulage de la sciure de 
bois. Ce procédé peut être employé au moulage de 
la pâte à papier ou à carton, à laquelle on incorpore 
au besoin de la terre à pipe ou autre terre fine, qui 
se trouve ainsi liée par les fibres du papier et par la 
Colle-forte, de manière à constituer une masse plas- 
tique à chaud, qui prend aisément toutes les formes 
voulues. | | 

Non-seulement on fait le carton avec des figures de 


D 


ee où ni pe = = ,. 


204 MOULAGES DIVERS. 


toutes grandeurs, mais encore cette matière sert à 
mouler des vases, des candélabres et toute sorte d’or- 
nements pour salles de théâtres, fêtes, catafalques, etc. 
On l’emploie encore pour les corniches et rosaces de 
plafonds et autres décorations semblables. Ces orne- 
ments sont plus durables que ceux en plâtre; il est 
fort rare qu'ils se détachent ; en ce cas le danger est 
nul et les réparations peu coûteuses. 

Les figures et autres objets en carton ontune longue 


durée lorsqu'on les conserve dans un lieu sec et à 
l'abri de l'humidité. 


3° Moulage des masques en carton. 


C’est le carton de collage qui sert à cette fabrica- 
tion. Le papier qu'on emploie à cet effet est connu 
sous le nom de papier bas-à-homme. C'est une espèce 
de papier gris-blanc, non collé, assez fort, dont la 
rame pèse 16 à 17 kilog. On prend ce papier feuille à 
feuille, on le plie en deux dans le sens du pli que 
la feuille présente lorsqu'on l’a mise en main, et on 
colle, avec de la colle de pâte, ces deux parties l’une 
sur l’antre, ce qui donne l'épaisseur du carton. On 
entasse l’une sur l’autre ces feuilles ainsi collées, et 
lorsque le tas est assez considérable, on le couvre 
d'une planche de bois dur, sur laquelle on place un 
poids assez lourd. On laisse la colle prendre conve- 
nablement, et l'on n’emploie que lorsque le carton 
est desséché au point de conserver seulement de la 


-moiteur. | 


On plie alors chaque feuille de carton en deux dans 
sa longueur, comme on le pratique dans l’imprimerie 
pour former un in-quarto. On pose ensuite sur ce 


MOULAGE DU CARTON. 205 
carré un patron en carton qui donne la moitié de la 
figure que l’on veut imiter. A l’aide d’un outil en 
laiton fait en langue de carpe, et dont le tranchant 
est bien arrondi, on trace tout autour les traits né- 
cessaires pour indiquer l'endroit de la coupure. Afin 
d'économiser le carton, on place la partie droite du 
patron sur le bord de la feuille du carton doublé, 
opposée au pli qu'on a fait avant de marquer les 
traits. On pose la feuille doublée sur le bord de la 
table, et appuyant la main gauche à plat sur le côté 
où se trouve le pli, on déchire, en suivant les traits, 
les deux épaisseurs de carton d’un seul coup. Il im- 
porie de ne pas se servir de ciseaux dans cette ma- 
nœuvre, afin qu'il reste des barbes de papier sur les 
bords qui se colleront l’un sur l'autre. 

On découpe ainsi les deux moitiés du même masque 
et le carton qui reste entre ces deux parties est étendu, 
et sert à d'autres masques. Quand on en a ainsi pré- 
paré une certaine quantité, on procède au moulage. 

Pour cela, il est bon d’avoir un assez grand nombre 
de creux en plâtre ou en ciment de Boulogne. Ces 
creux sont moulés, d'après une figure en relief sculp- 
tée exprès, suivant le procédé de moulage dont nous 
avons parlé, page 53. 

Maintenant que nous avons des pièces de r masques 
taillées et des creux en nombre convenable, nous al- 
lons nous occuper du moulage, tandis que le carton 
conserve encore une moiteur suffisante. 

On s’assied devant une table, ayant à droite le tas 
de pièces de masques préparées, et les creux à gauche. 
On prend un de ceux-ci, et, à l’aide d’un pinceau, on 
le frotte légèrement à l’intérieur avec du saindoux ou 
de l'huile, afin que la colle ne puisse s’y attacher. On 
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206 MOULAGES DIVERS. 


enduit ensuite la moitié du moule de colle de pâte, 
au moyen d’un pinceau ou d’une brosse de mouleur. 
Cela fait, on place dessus une des deux pièces d'un 
masque, et on applique fortement sur toutes les par- 
ties de la figure et du creux, de manière que le carton 
en dépasse le bord de 4 à 6 millimètres au plus. On 
n’emploie que les doigts pour cette opération. 
C'est de cette façon que l’on obtient le premier 
patron : on prend le quart d’une feuille de papier, on 
le coupe d’un côté, de manière à ce que, placé verti- 
calement dans la direction du milieu du front, du 
nez, du menton, il touche partout le fond du moule. 
On le replie ensuite sur la moitié de la figure, dont, 
en le pressant avec les doigts, on lui fait prendre 
exactement l'empreinte. 

Revenons au moulage du masque dont nous avons 
fait la première moitié. On encolile la seconde moitié 
du creux, on coile dessus la seconde pièce du mas- 
que, et d'abord soigneusement, la ligne par laquelle 
les deux pièces se rejoignent. On opère ensuite comme 
pour l’autre moitié, en rectifiant le tout s’il y a lieu. 
On laisse suffisamment sécher le moule à l'air libre 
lorsqu'il fait sec et chaud, sinon on se sert d'une 
étuve. 

Lorsqu'on a ainsi confectionné et fait sécher une 
certaine quantité de masques, on procède au répa- 
rage, opération qui consiste à voir si toutes les par- 
ties sont bien collées, si toute l'empreinte est bien 
exacte. Si l’on aperçoit quelques défauts, on soulève 
le papier en le déchirant avec une pointe; on presse 
comme il convient avec les doigts en mettant de la 
colle de pâte sous le papier soulevé, puis on termine 
en appliquant de nouveau le papier sur celui-ci. 
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Cinq jours de la semaine sont ordinairement em- 
ployés au moulage, le sixième est destiné an réparage, 
Alors le mouleur livre ses masques au coloriste, qui 
les peint avec des couleurs plus ou moins fines, sui- 
vant la valeur que l’on veut donner à l'objet. . 


$S 3. MOULAGE DU CARTON-PIERRE. 


Depuis quelque temps, on cherche à remplacer en 
France les ornements en plâtre de l'intérieur de nos 
édifices par une matière plus légère, plus économique 
et susceptible de prendre aussi bien les empreintes. 
Le carton, déjà anciennement employé pour cet usage, 
mais dont le goût s'était perdu, réunit ces avantages. 
Gardeur est le premier qui se soit occupé de ce tra- 
vail et qui l'ait fait avec succès. Depuis 1806, on fa- 
brique divers ornements imitant les plus riches sculp- 
tures, à l'aide du moulage d’une composition plasti- 
que dans laquelle la craie (carbonate de chaux et de 
baryte) et la colle-forte s'unissent à la pâte de carton. 
On les emploie surtout pour les décors en bas-reliefs, 
pour les encadrements ou pour les bordures dorées. 
Un rapport fait l'éloge des procédés que Beunot met 
en usage pour donner la dureté et la solidité du bois 
au mastic qu'emploient ordinairement les décorateurs. 
Cette invention a été récompensée par une médaille. 
Enfin, après eux, Hirsch a imaginé un carton-pierre 
propre au moulage de la figure et des ornements. On 
a vu cette nouvelle matière plastique à l'exposition 
du Louvre, en 1819; elle a été employée avantageu- 
sement à la décoration de l’ancien Opéra, rue Lepel- 
letier, récemment détruit. Les successeurs de cet ar- 
tiste exécutèrent de grandes pièces en carton par- 
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faitement moulées. Tirrant, à l’aide d’une forte pres- 


sion, a obtenu une telle netteté dans l’exécution, que 


le réparage devient inutile. À l'exposition de 1827, 
Romagnesi, ornemaniste, a présenté une statue et de 
grands candélabres dans lesquels on remarquait des 
lignes bien nettes et des contours très-purs. 

_ Les auteurs des procédés à l’aide desquels de pa- 
reils résultats ont été obtenus, en font mystère; mais 
un fait bien indépendant de leur volonté, une circon- 
stance tout à fait étrangère à leur fabrication, a mis 
le public sur la voie. 


1° Fabrication du carton-pierre. 


Il y a quelques années qu'on porta à Pétersbourg 
une sorte d’ardoise factice qui avait été fabriquée 
par un nommé Alfuid Faxe, de Carlscroon, en Suède. 
Cette substance attira l'attention générale ; M. Georgi 
fut chargé par l’Académie de Pétersbourg d'en faire 
l'analyse, et il parvint à en découvrir la composition. 
Cette matière, d’une grande légèreté, imperméable à 
l'eau, incombustible, parut très-précieuse pour rem- 
placer avantageusement les ardoises. Quant à nous, 
il nous paraît démontré que cette ardoise artificielle 
n’est autre chose que le carton-pierre. Sauf l'addition 
de l’huile, les procédés employés par le savant russe 
vont fournir la preuve de cette opinion. 

Voici premièrement les procédés dont il s’est servi : 
4° la terre bolaire blanche, rouge et ferrugineuse, 
selon les cas; 2° la craie ou blanc d’Espagne (carbo- 
nate de chaux); 3° la colle-forte, dite colle d’'Angle- 
terre ; 4° la pâte de papier mâché; 5° l’huile de lin. 
- La terre bolaire et la craie sont réduites, chacune 
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séparément, en poudre dans un mortier, et passées 
dans un tamis de soie de la même manière que les 
mouleurs en plâtre préparent cette substance. 

La colle se dissout dans l’eau suivant la méthode 
ordinaire (on peut y substituer la colle de gants pour 


. les petits objets. 


La pâte de papier employée est celle que l’on con- 
naît dans les papeteries sous le nom de papier com- 
mun (papier bulle), que l’on fait macérer dans l’eau; 
on exprime ensuite cette eau au moyen d'une presse. 
Au lieu de cette pâte, on se sert avec plus d'avantage 
de débris de papiers blancs et de rognures de livres 
que l'on fait bouillir pendant vingt-quatre heures et 
dont on exprime par la presse la surabondance d’eau. 
Quant à l’huile de lin, elle est employée crue. 

Il y a plusieurs compositions provenant des divers 
mélanges de ces cinq substances, mais leurs propor- 
tions seulement varient, la base reste la même. La 
masse de papier se mêle toujours dans un mortier, 
avec la colle dissoute, et se forme en pâte par l'addi- 
tion de la terre bolaire et dé la craie. On bat bien le 
tout dans le mortier, puis on verse par-dessus l'huile 
de lin lorsque la recette l'indique. On prend alors une 
certaine quantité de ce mélange qu'on étend avec une 
spatule sur une planche munie d'un rebord propre à 
déterminer l'épaisseur de la couche. Ce moule gros- 
sier fut nécessaire à M. Georgi pour faire des lames 
de carton à l’imitation des lames d’ardoise; mais nous 
ne nous occuperons pas de la manière dont il s'y pre- 
nait pour obtenir ces feuilles; un autre moulage plus 
gracieux, et pour nous plus important, appelle notre 
aitention. 

Voici les diverses compositions qui donnent les 
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meilleurs résultats ; nous les indiquerons par numé- 
TOS : 

1° Une partie de pâte provenant de vieux papiers 
et de rognures de livres, une demi-partie de colle, 
une partie de craie, deux de terre bolaire et une 
d'huile de lin, produisent un carton mince, dur et 
très-lisse. 

2° Avec une partie et demie de pâte de papier, une 
de cole, une de terre bolaire blanche, on obtient un 
carton très-beau, très-dur et très-uni. 

3° Une partie et demie de pâte de papier, deux de 


colle, deux de terre bolaire blanche, et deux de craie su 
donnent un Carton uni, aussi dur que l’ivoire. co 

4 Avec une partie de pâte de papier, une de colle, fa 
trois parties de terre bolaire blanche, et une partie au 
d'huile de lin, on confectionnera un carton fort beau, n” 


ayant la propriété d'être élastique. 
5° Enfin une partie de pâte de papier, une demi- 
partie de colle, trois parties de terre bolaire, une de 
craie et une et demie d'huile de lin, forment un car- 
ton infiniment supérieur à celui qu'on obtient par le 
procédé n° 4. Cette substance a en outre la propriété 
de retenir le type qu'on lui imprime; teinte de quel- 
ques grammes de bleu do Prusse, elle prend une cou- 
leur bleu verdâtre. On voit combien il est facile de 
lui faire prendre la teinte du bronze. 
On substitue avantageusement à la craie (carbonate 
de chaux) et à la terre bolaire, dont nous avons parlé C 
jusqu'ici, la chaux carbonatée pulvérulente, décou- à 
verte en Toscane par Fabbroni, qui lui donna le nom ÉL 
Û 
c 
e 


mises 


de farine fossile. Il s’en servit pour fabriquer des bri- 
ques flottantes, remarquables par leur légèreté et leur 
solidité. Faujas a trouvé en 1800, dans le département 


_ 
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de l'Ardèche, à 16 kilomètres des bords du Rhône, 
une couche considérable de cette terre dans un endroit 


très-accessibie. Cette substance n’est pas rare; Bron- 


gniart affirme qu’elle recoavre, sous la forme d’un en- 
duit d’un centimètre d'épaisseur, les surfaces infé- 
rieures ou latérales des bancs de chaux carbonatée 
grossière. On en trouve assez communément aux en- 
virons de Paris, notamment dans les carrières de Nan- 
terre. Cette terre, blanche et légère comme du coton, 
se réduit en poussière par la plus faible pression. 
Ces cartons-pierre sont d’une solidité vraiment 
surprenante : 4° une macération dans l’eau froide, 
continuée pendant quatre mois consécutifs, ne leur a 
fait éprouver ni le moindre changement, ni aucune 
augmentation de poids, preuve certaine que l’eau 
n'avait pu pénétrer leur substance; 2° exposée à un 
feu violent pendant quinze minutes, ils furent à peine 
déformés, et furent convertis en plaques noïres très- 
dures ; ils paraissent seulement noircis et comme gril- 
lés. On a construit dans la ville natale de leur inven- 
teur, à Carlscroon, une maison en bois que l’on a re- 
vêtue de toutes parts avec ce carton, on l’a ensuite 
remplie de matières combustibles auxquelles le feu a 
été mis. La maison a résisté à l’action de la flamme. 


La même expérience a été répétée à Berlin avec le 


même succès. 

Lorsqu'on emploie le carton-pierre pour faire des 
colonnes et pilastres, des frontons, des entablements, 
des corniches et autres ornements d'architecture ex- 
posés à l'air, après les avoir posés et assujettis avec 
des clous, on remplit les interstices avec un ciment 
composé d'huile de lin siccative, de blanc de céruse 
et de craie, mêlés parfaitement et employés presque 
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à l’état de fluidité. Il est bon d’en recouvrir les joints 
de tous les objets préparés avec cette substance. 

- Le carton-pierre de Hirsch, qui est blanc et a toutes 
les propriétés de celui dont nous venons d'indiquer 
la composition sous le n° 4, est donc connu, et de 
plus, on voit qu’il est susceptible de perfectionne- 
ments. 


2 Opération du moulage. 


La précieuse matière plastique que nous avons dé- 
crite n'offre aucune difficulté au moulage, Comme 
elle ne se gerce jamais pendant sa dessiccation, elle 
demande moins de précautions que le plâtre. Son seul 
inconvénient est de se tourmenter et de se voiler, par 
conséquent de présenter souvent une surface rabo- 
teuse. On y remédie en soumettant les petits objets à 
l'action d’une presse, muis on sent que ce moyen est 
impraticable pour les figures et autres objets d'une 
certaine grandeur. Cependant on parvient facilement 
à triompher de cet obstacle. 

On commence par mouler un creux de plâtre sur 
un modèle ordinaire; supposons qu'il s'agisse de la 
Vénus de Milo. Les cuisses et les jambes ont un creux 
en deux coquilles, ainsi que le corps, car la dépouille 
est fort aisée, et, autant que possible, il faut éviter 
de multiplier les rejoints. Le creux du torse se réu- 
nira sur le côté, c'est-à-dire sur la ligne qui suit les 
flancs, le dessous du bras, l’épaule, le côté du cou et 
l'oreille. Une des moitiés de ce creux est posée hori- 
zontalement sur une table. Le mouleur a préparé 
une suffisante dissolution de colle-forte blonde, dite 
colle de Flandre, et s’en sert pour gâcher du plâtre 
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choisi, bien cuit et bien fin, en un mot le meilleur 
qu'il pourra se procurer. Il faut préférer à tout autre, 
pour cette opération , le plâtre qui ne contient que 
du sulfate de chaux, sans aucune partie de carbonate 
de chaux. 

Cependant le-mouleur pourrait, au lieu de plâtre, 
délayer de la craie dans la dissolution de colle; mais 
nous croyons ce procédé moins bon. Quelle que soit la 
composition qu'il préfère, il en applique, au pinceau, 
une couche extrêmement légère sur la surface inté- 
rieure du creux huilé, et le plus également possible. 
Cela fait, il laisse à peine prendre le plâtre, et pose 
sur cette première couche une. autre couche épaisse 
de la composition de carton-pierre dont il a fait choix. 
Il va sans dire que celle-ci doit être molle au point 
de prendre aisément sous le doigt toutes les impres- 
sions qu'on veut lui donner; pour cela, il faut ne la 
préparer qu à l'instant de s’en servir. Il serait bon 
d'appliquer une légère couche de solution de colle.sur 
la couche de plâtre avant d'apposer le carton-pierre. 
On l'emploie absolument comme le carton ordinaire. 

Le mouleur met ensuite sécher le creux qu'il vient 
de garnir, et s'occupe de l’autre partie. Il procède de 
mème pour les bras. L’air libre, s’il fait chaud, une 
étuve, ou le voisinage du feu dans le cas contraire, 
opèrent la prompte dessiccation du carton-pierre, qui 
se détache comme tout autre carton. On réunit les 


parties en rapprochant les repères, puis en les collant 


avec de bonne colle-forte. Il y a cependant un moyen 
de jonction, qui quelquefois est préférable : il con- 
siste à poser avec attention sur la vive arète des mor- 
ceaux, des clous de moyenne longueur, peu écartés 
entre eux et très-pointus. Les têtes, enfoncées de 5 


ET + mer 
ins à à meet arm ds jonilepnog di me rs 


= £ æ = = E —— 
Ê 
PE 
0 
= _ d 


s a ER 
= 


zS 1 


ne F =- = =. 5, Ji z = = = = = ” Mar * .. EF = SE 
“= a — = + Ææ — =— | Em "= .. “eu = a T r = _ s È - ü _ ., ee 
int =? PR - ps —— — + rs 
do _ a Po : SE R— 
z ï j : : ï = er " __ i : 2 s + Le = F : = £ si 
s canons art or rs Met : 


214 | MOULAGES DIVERS. 


millimètres environ dans le carton encore mou, $e 
fixe bien solidement lors de la dessiccation. Après, on 
perce avec un petit poinçon dans l'intervalle laissé 
entre chaque pointe de clou; on rapproche les deux 
vives arêtes, et les pointes de chaque morceau s’en- 
foncent dans le morceau opposé. On les enfonce le 
plus possible, en serrant et frappant, puis on passe 
sur le rejoint un peu de ciment dont il a été parlé 
plus haut. On y met aussi, avec un pinceau fin, une 
petite couche de plâtre délayé dans de la colle, qui 
cache parfaitement la couture. Si elle produisait quel- 
ques saillies, on les ràperait doucement avec la peau 
de chien, lorsque le plâtre serait pris suffisamment. 
- Il ne reste plus qu’une seule et bien simple opéra- 
tivn. On fait bouillir de l'huile de lin, ou bien on la 
rend siccative en y mélant un peu de litharge; en- 
suite, au moyen d’un pinceau, on enduit de cette 
composition les deux surfaces de la figure. 11 va sans 
dire que l’on enduit ainsi l’intérieur du bras avant 
de le réunir au tronc. Quant à la surface intérieure 
de la statue, on fait cette application avant d’avoir 
réuni les parties, mais cet enduit n'est utile spl 
tant que la statue doit être exposée à l'air. 

Quand on veut se dispenser de rapporter les aux 
parties d'un creux, on attache fortement les deux co- 
quilles, puis on coule à la volée la première couche de 
plâtre ou de craie gàchée clair avec la colle. C’est le 
moyen d'avoir cette couche extrèmement légère. Mais 
comme le carton-pierre que l’on doit poser dessus ne 
se peut coller ainsi, il faut pouvoir introduire la main 
dans l'intérieur de la statue pour l'appliquer égale- 
ment partout. Cette pratique, comme on l'imagine, 
offre beaucoup de difficultés. 
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Voici une autre manière d'obtenir le carton-pierre. 
On commence d'abord par mettre dans le creux une 
couche peu épaisse de plâtre à la colle. Immédiate- 
ment après, on applique sur cette couche de l’étoupe 
bien également disposée. Sur cette étoupe, on colle 
une couche fort épaisse de plâtre grossier. 

Le mélange de pâte à papicr, de colle de gants ot 
d'étoupe coupée en petits byins, indiqué à l’article 
des laques, peut fournir aussi une sorte de carton- 
pierre. 


$ 4. MOULAGE DU CARTON-CUIR. 


Depuis 1822, on fabrique une nouvelle espèce de 
carton, qu'on nomme carton-cuir, parce qu’il est con- 
fectionné avec tous les débris de peaux que l'on peut 
se procurer. 

On achète à bas prix chez les peaussiers, les chamoi- 
seurs, les gantiers, les culottiers, tous les déchets et 
rognures. On les pile et on les broie. D'une autre part, 
on prépare une pâte à papier rendue très-épaisse ; on 
la réunit à la pâte de cuir, en les mélant toutes deux 
le plus exactement possible ; on en réunit les molé- 
cules avec diverses colles ou mucilages : le tout forme 
une pâte qu'on jette dans des moules, et l’on donne 
la forme et la consistance convenable au moyen de 
la presse. Le carton-cuir est spécialement employé à 
faire des arabesques, des rosaces, des chapiteaux, des 
modiilons, des sujets de bas-reliefs, etc, ordinaire- 
nent destinés à être dorés. On huile les creux dans 


lesquels on le moule, afin qu’il n’adhère pas à leur 
surface. 
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$ 5. MOULAGE DU CARTON-TOILE. 


En 1842, MM. Commetti et Galvani prirent un bre- 
vet de cinq ans pour l'invention de cette nouvelle 
matière qu'ils destinaient à l'application, non-seule- 
ment de tous les ouvrages d'ornements exécutés ævec 
le carton-pierre, maïs encore à beaucoup d'autres 
genres d'ouvrages qui ne peuvent s’obtenir au moyen 
du carton. 

Ce moyen de fabrication, disaient les inventeurs à 
qui nous empruntons ce qui va suivre, réunit à la 
sohdité et à la légèreté la facilité de l’application et 
du transport à peu de frais, sans que l’on ait à crain- 
dre des avaries comme il en arrive dans l'expédition 
du carton-pierre, qui souvent présente des pertes de 
30 ou 40 pour 100. 

À tous ces avantages, il y a à ajouter que le carton- 
toile en relief se prête facilement à être découpé, de 
mauière qu on peut l'appliquer doré, peint dans tou- 
tes ses nuances et façons, sur toutes sortes d’étoffes et 
à un prix inférieur à celui du carton-pierre. 

Mode de fabrication. — On se sert de pâte dé chif- 
fons ; on donne de ia consistance à cette pâte au 
moyen de l'eau de riz ou de colle de farine ou d’a- 
midon. 

Une telle préparation faite, il faut étendre sur une 
table de marbre un morceau de drap en laine, et l'on 
y verse la pâte préparée ainsi qu'on l’a dit. 

Au moyen d’une brosse, on réduit la pâte à l'épais- 
seur que l’on désire, sus l'objet que l’on veut fabri- 
quer. 


En appliquant sur la pâte une toile métallique, on 
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absorbe, au moyen d’une éponge, l'eau excédante 
qu'elle contient. 

Après cela, on retire la toile métallique, et on in- 
troduit la pâte dans la matrice ou creux qui sert pour 
former le relief. 

La matrice ou creux peut être en métal, terre cuite 
ou autre matière dure, selon le plus ou moins de 
pression qu'il faut pour obtenir le relief que l'on se 
propose. 

Ensuite il faut prendre un morceau de toile que 
l’on colle des deux côtés, et on l’applique sur la pâte 
qui se trouve dans la matrice, en mettant une autre 
couche de pâte. 

Tout cela préparé, on applique une contre-partie, 
soit mobile, soit immobile, et l’on soumet le tout à 
une presse hydraulique moyennant laquelle on ob- 
tient un relief. | 


$ 6. MOULAGE DES LAQUES. 


Tout le monde connaît les laques chinois, ouvrages 
en carton recouvert d’un très-beau vernis, ornés de 
figures et de dorures aussi bizarres que brillantes. 
Aujourd’hui tout le monde connait également les la- 
ques français, aussi solides, aussi beaux que ces car- 
tons de la Chine, nos produits étant bien supérieurs 
pour la pureté et le goût du dessin. . 

Les laques se font également avec le carton de col- 
lage et le carton de moulage; mais le premier ne 
pouvant convenir qu'aux objets plats, tels que les pla- 
teaux, nous ne nous occuperons, dans cet article, que 
du cartun de moulage appelé encore ici papier pourri 
ou papier mâché. Celui-ci est le seul que l’on puisse 
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employer avantageusement pour des objets à forme 
ronde, tels que les vases dits Médicis, etc: ; mais il a 
dû subir d'importantes modifications. 

Le carton de moulage, tel qu'on l’emploie ordi- 
nairement, ne présente pas assez de consistance ; son 
tissu est trop lâche et trop mou pour avoirla solidité 
des laques chinois. En conséquence, les fabricants que 
nous venons de citer $e servent d’une pâte ainsi com- 
posée : ils emploient du parum ou râtissure de peau 
pour préparer une colle à laquelle ils mêlent un peu 
de colle-forte dans la proportion de 500 grammes de 
colle sur 12 kilog. 1/2 de parum. Ce mélange, délayé 
avec soin et cuit ensuite, prend une consistance un 
peu moins forte que la colle faite avec de la farine, 
mais il à beaucoup plus de solidité. On laisse à l'or- 
dinaire sécher la pâte de carton, et lorsqu'on veut la 
mouler, on la fait tremper dans la colle tiède jusqu’à 
ce qu'elle soit bien imprégnée. 

Voici un procédé qui nous a été communiqué sur le 
perfectionnement de la pâte de carton. La personne 
qui nous l'a appris en fait usage avec le plus grand 
succès. On prépare d'abord la pâte de papier pourri 
comme à l'ordinaire, on exprime @ ensuite l'eau qu'elle 
contient. 

- D'autre part, on prend de la séle dé gants, dite 
aussi colle d'épicier, et on la mélange bien avec la 
pâte précédente. On en met une quantité suffisante 
pour que le mélange soit d'une consistance un peu 
ferme. Si l'on manquait de colle de gants, on pour- 
rait y substituer la colle-forte ordinaire, à laquelle on 
joindrait assez d'eau pour qu'elle ait, étant refroidie, 
la consistance de gelée très-molle. 11 ne reste plus 
qu'à bien lier toutes les parties de cette pâte. Pour y 


| 
|! 


a A Ur mg plie ST 


MOULAGE DÉS /LAQUES. 249 


parvenir, on coupe avec des ciseaux, en brins de 4à 


6 millimètres, de l’étoupe, et on joint ces brins an 
mélange én mêlant bien exactement le tout. Il ne faut 
qu’une très-petite quantité d’étoupe. Moulée et re- 
froidie, cette composition est d'une force et d’une 
dureté remarquables. 

Suivant une troisième modification de la pâte de 
carton, après avoir convenablement fait tremper la 
pâte et l'avoir battue ensuite dans un mortier, on la 
serre bien pour exprimer toute l’eau. On préparé en 
même temps une solution de gomme arabique ou de 
colle-forte, dans laquelle on délaie et fait bouillir la 
pâte de papier. On moule ensuite, tandis que le mé- 
lange un peu refroidi est encore tiède et liquide. 

Ges trois différentes pâtes se moulent de la même 
façon dans des moules de plâtre préférablement à 
ceux dé bois. Si l’on se sert des premiers, on opère 
absolument comme s'il s'agissait de pâte de carton 
ordinaire. Si l'on préfère les seconds, il: faut que le 
sens du bois soit contrarié dans les différents mor- 
ceaux dont se compose le moule qu'on doit durcir en 
le séchant au feu, puis en le trempant dans l'huile 
siccative ou l’essénce de térébenthine. 

On peut mouler des objets de toutes formes et de 
toutes dimensions, quelque compliqué que soit leur 
contour : bains-de-pied sans rebord et avec rebord, 
vases, candélabres, colonnes, de quelque grandeur 
qu’elles puissent être, entablements, frontons, voitu- 
res, panneaux d'appartements, bijoux, figures, etc. 
On introduit avec les doigts la pâte dans le moule 
huilé. Quelquefois on lui donne une épaisseur rela- 
tive à la grandeur des objets, puis on met sécher le 
creux ainsi garni de pâte, soit à l'étuve, soit à l’air 
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pendant la chaleur. On sort les pièces des moules 
lorsqu'elles sont bien sèches, puis on les fait sécher 
de nouveau, en sorte qu'elles deviennent aussi dures 
que le bois. Elles prennent alors le nom de laques. 

Il s'agit maintenant de passer les laques à l'huile 
lithargée, à laquelle on ajoute 1° un quart d'essence 
de térébenthine; 2 un peu d’alun pour la rendre 
plus pénétrante. Si les objets sont très-grands, on 
étend cette huile très-chaude avec des éponges ou 
pinceaux. Les surfaces extérieure et intérieure en sont 
également enduites. Si la grandeur des laques le per- 
met, on les trempe dans l'huile, ce qui vaut bien 
mieux. Cette opération terminée, on les met sécher 
dans une étuve. Dès qu'ils sont secs, on les vernit 
avec du carabé pur et on leur donne les apprèts. 

Ces apprêts forment encore un des perfectionne- 
ments apportés à la fabrication des laques. On prend 
de la terre d’ombre et du blanc calciné broyé à l’eau; 
à l'instant de s’en servir, on les broie de nouveau 
avec un vernis fait avec du carabé en sorte, dans le- 
quel on à soin de mettre très-peu d'essence. On en 
enduit la pièce au moyen d'un pinceau ; la première 
couche terminée, on la répète plusieurs fois. Ces aps 
prêts gras pénètrent bien dans le laque, s'insinuent 
dans toutes les parties du carton, qui finit par devenir 
imperméable, On termine l'opération en plaçant 
l’objet dans un four extrêmement chaud, afin de des- 
sécher les apprèts. Ensuite on peut poncer l'ouvrage 
et le vernir. | 

Quant aux vases, ornements, bijoux, que l’on con- 
fectionne par le troisième procédé que nous avons in- 
diqué, on fait usage d'un vernis noir, qui pourrait 
également servir pour les deux autres. Après avoir 
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moulé différents bijoux en les pressant dans des moules 
huilés, on les laisse bien sécher comme les laques, 
puis on les enduit d'un mélange de colle et de noir de 
fumée. On procède ensuite à l'application du vernis. 
Voici comment on le prépare : On fait d’abord fon- 
dre, dans un vaisseau de terre vernissée, un peu de 
colophane jusqu'à ce qu’elle devienne noire et fria- 
ble; on y jette petit à petit trois fois autant d'ambre 
réduit en poudre fine, en y ajoutant de temps à autre 
une très-petite quantité d'esprit ou d'huile de térében- 
thine. L’ambre étant fondu,on saupoudre ce mélange 
de la même quantité de sarcocolle, en continuant 
de remuer le tout et d'y ajouter de l’esprit-de-vin 
jusqu'à ce que la composition devienne fluide. Après 
cela, on la passe à travers une chausse de crin clair, 
eu pressant doucement la chausse entre des planches 
chaudes. 

On mêle avec ce vernis ‘du noir d'ivoire en poudre 
fine, puis, en ayant soin d'opérer dans un lieu 
chaud, on l’applique sur la pâte moulée, qu'on place 
ensuite dans un four fort peu chauffé. Le lendemain 
on la met dans un four un peu plus chaud, et le troi- 
sième jour dans un four très-chaud. On l'y laisse cha- 
que fois jusqu'à ce que le four soit refroidi. La pâte 
ainsi vernissée est uoire, dure, brillante:et suscepti- 
ble de supporter les liqueurs froides et chaudes. C'est 
ce vernis que l'on a imaginé en Angleterre pour imi- 
ter les vases à la fois légers et forts que les Japonais 
ont l'habitude de fabriquer, tels que plats, bassines, 
jattes, cabarets; les uns paraissent faits avec de la 
sciure de bois, los autres avec du pàpier mâché. vom 
la méthode adoptée pour les contrefaire : 

On fait bouillir dans l’eau une quantité voulue de 


( 
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rognures de papier gris ou blanc; on les remue avec 
un bâton pendant l’ébullition, jusqu'à ce qu’ellessoient 
réduites en pâte. On broie ensuite dans un mortier cette 


pâte que l’on comprime légèrement. On la couvre, à |hl 


la hauteur de 3 centimètres, d’une dissolution épaisse 
de gomme arabique, et on la fait bouillir dans un 
vase de terre vernissé, en remuant bien. Voici main- 


tenant un exemple de la manière de mouler cette ma- | | 


tière : | T 
Supposons que nous voulions mouler un plat. On 
prend un morceau de bois dur qu’on livre au tour- | 
neur. Celui-ci le: travaille de façon qu’il puisse em- | 


boîter le dos du côté extérieur du plat. On y fait pra- | 


tiquer vers le milieu un ou deux trous qui passent à | 
travers le moule. On a, outre cela, un autre morceau | 
de bois dur auquel l’ouvrier donne aussi la forme | 
d’un plat, seulement de 2 à 4 millimètres de diamè: | 
tre de moins qu'au premier. On enduit bien d'huile 


la partie tournée jusqu'à ce que le liquide en découle; 


On prend ensuite le moule percé de trous, on huile 
de nouveau, on pose à plat sur une table solide, on 
étend la pâte encore molle, le plus: exactement  pos- 
sible, sur une épaisseur d'environ 6 millimètres. On 
huile le second, moule, on pose dessus-le premier 
ainsi revêtu, et on presse fortement au moyen d'un 


poids pesant. On laisse 24 heures en presse, puis on 


fait sécher à l'air sec et chaud. On moule surtout par 
ce procédé des tabatières, des bonbonnières, etc. * 
On se sert parfois de paraffine pour donnér de l’6- 
clat'et une apparence de laques aux objets en carton 
de collage et en carton de moulage. Pour employer 
la paraffine à satiner et à donner de l’éclat aux objets, 
il est nécessaire qu'elle soit amenée à un très-haut 
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degré de division. Avec les objets blancs et tous ceux 
de couleurs tendres et claires, on peut employer le 
procédé que voici : 

On prend 24 parties en poids dé paraffine d’une 
fusion facile qu’on fait fondre, et on y ajoute 100 par- 
ties aussi en poids de terre à porcelaine (kaolin) blan- 
che, bien pure, léviguée et sèche, et qu'avant de s'en 
servir on a chauffée au moins jusqu'au point de fusion 
de la paraffine. 

La paraffine fondue est absorbée complétement par 
la terre lorsque celle-ci a été suffisamment chauffée. 

Après le refroidissement, on pulvérise la masse et 
on la broie au moulin à couleurs et à l’eau froide. 

A cette masse demi-fluide et en bouillie, on ajoute 
de 4 à 6 pour 400 de la couleur qu’on veut lui donner 
et. qu on a préparée à l’avance, et on l’ applique sur le 
papier ou le carton à la manière ordinaire. 

Les couleurs terreuses les plus sèches ou les plus 
mattes prennent de l’éclat par ce procédé. Pour les 
tons foncés on peut mélanger à la paraffine des argi- 
les très-colorées. 

Dans la: fabrication des cartons satinés, une appli- 
cation de cette composition. de paraffine sur les arti- 
cles est très-avantageuse. Le carton se glacé ainsi par- 
faitement, est susceptible d'un beau poli, eten outre 
résiste beaucoup mieux à l'influence de l'humidité. 


SEPTIÈME SECTION. 


COMPOSITIONS DIVERSES PROPRES 
AU MOULAGE. 


! 
| D'après ce que nous avons exposé dans les six pre- 
1 mières Sections de ce Manuel, on a pu comprendre 
| combien l’art du mouleur était étendu. Cependant 
be nous n'avons pas encore, dans ce qui précède, épuisé 
| la description de tous les procédés de cet art, parce 
qu'il se rattache lui-même à plusieurs autres indus- 
| tries qui font un usage spécial de certains moyens 
| qui appartiennent au moulage. Nous citerons entre 
| autres le moulage des métaux, la fabrication des bri- 
| ques, des tuiles et des objets d’ornement en terre, etc. 
Toutefois nous sommes forcé, pour ces divers objets, 
de renvoyer aux Manuels qui traitent spécialement 
de ces matières, et nous nous bornerons ici à ne citer 
que quelques procédés fort simples relatifs à quelques 
produits qui une le mouleur. 


4° Pâte propre au FAR et à l'ornement, 
de BARRIEU. 


On fait un mélange de 2 litres de sciure de bois 
blanc et 2 litres de plâtre à mouler; on pétrit le mé- 
lange avec un demi-kilogramme de colle-forte ordi- 
naire ; on devra employer la colle des menuisiers. La 
colle sera versée par partie. 

Un moule ayant été préparé, on l’enduit d'huile, 
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on le remplit de pâte; le moule étant rempli, on met 
sur la pâte une toile tendue sur laquelle on passe un 
rouleau; sur cette toile on applique une planche de 
dimensions telles, qu’elle puisse entrer dans le moule. 
La toile dépassant la planche, on retourne les bords 


| pour les clouer sur la planche; on soumet le tout à 


une pression très-forte. Après trois minutes, on retire 
le moule, on le renverse, on passe sur la pâte ainsi 
moulée deux couches de peinture et une de vernis. 

Au lieu des proportions précédentes, l'inventeur 
indique les suivantes : 2 litres de sciure, 8 litres de 
plâtre, 1 kilogramme de colle, On n’introduit la pâte 
dans le moule qu'après l’avoir fait sécher. 

Après avoir soumis la pâte à une première pres- 
sion, on la retire du moule, on la laisse un peu à l'air, 
on la remet dans le moule en faisant alors agir une 
plus forte presse. 

On pourrait, pour obtenir plus de poli dans les 
contours, faire chauffer au bain-marie, la pâte qui a 
été une première fois pressée, la soumettre à une 
deuxième pression quand on voit que la surface est 
ramollie. 

Si l’on veut lisser les objets moulés, il faut y passer 
du blanc de Meudon. Ce blanc est délayé dans l’eau; 
on passe successivement trois couches; un quart- 
d'heure après la troisième, on remet la pâte dans le 
moule, on la soumet à une forte pression. 


2 Moules propres à toutes sortes d'ornements 
| | d'architecture. 


Les ornements qu’on peut obtenir avec ces moules 
n'exigent point d’être ajustés. Is sont ordinairement 
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d’un seul morceau, comme les moules de plâtre, c 
qui favorise beaucoup la promptitude de l'opération; 
les chapiteaux corinthiens et d'autres ordres exigen 
des moules à pièces. 

Si le modèle sur lequel on veut faire le moule est 
en plâtre, il faut d’abord le tremper dans l'eau; ox 
fait fondre dans un pot de terre égale quantité de 


cire jaune et de résine, et on laisse reposer ce mé- 


lange jusqu’à ce qu’il soit presque froid. C'est dans 
cet état qu’on l’applique sur le modèle. Lorsque cet 
enduit est entièrement. refroidi, on le retire et on le 
pose sur une planche unie; s’il est bosselé, on le re- 
dresse au moyen d’un poids qu’on pose dessus. Toutes 
les fois qu’on veut s’en servir, on l'enduit d'un peu 
d'huile d'olive. En.été, il faut sue plus derésine à la 
cire. | 


3° Pâte à mouler Let chapelet 


Cette pâte odorante et solide fournit au sde 
une matière propre à fabriquer de jolis chapelets. 


On fait fondre de la gomme arabique dans de l'eau 


rendue odorante par un parfum quelconqué; on ÿ 
ajoute dela poudre d'ardoise ou du ciment en poudre 
fiñe passé au tamis de #oie.) Suivant/la nature du 
parfum que-vous vous proposez d'obtenir, mettez dans 
votre eau. ‘gommée du storax, du benjoin, de l'encetis, 
de la poudre d'iris, du muse ou autre-substancé, bal- 
samique analogue. Prenez alors de petits moules 
ronds composés de deux coquilles que vousremplissez 
de cette pâte et fermez exactement, vous laissez pren- 
dre un peu de fermeté, mais vous n’attendez pas 
que la dessiccation soit complète pour, percer chaque 
grain avec une aiguille en fer, afin de pouvoir les 


| pour | 


vous 
aussi 
drap 

Qu 


solut 
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enfiler. Vous polissez ensuite les grains en les frottant 
avec un linge imbibé d'huile d'aspic dans laquelle 
vous avez fait fondre un peu'de colophane. On peut 


aussi se servir pour le mème objet d'un morceau de 
| drap enduit de cire jaune. 


Quant à la coloration des grains, on peut employer 


pour cet objet toutes les couleurs en poudre ou en 
solutions. 


4 Moulage des ornements avec des moules 
en fer et en soufre. 


La composition dont on se sert pour obtenir des 
empreintes au moyen de moules de fer ou de soufre, 
est formée de gélatine, d'huile de lin et de blanc 
d’Espagne, mélangés, pétris ensemble, pressés dans 
les moules au moyen d'une presse à vis et séchés 
pour l'usage. Lorsque l'on veut tirer des empreintes 
concaves, on applique la composition lorsqu'elle est 
encore élastique, et avant qu'elle sèche. Si les pièces 
sont composées de parties superposées ou juxta-po- 
sées, on les lie au moyen d'attaches placées dans le: 
moule dans l’épaisseur de la matière. 

Les moules en soufre n'ayant pas assez de ténacité 
pour soutenir l'effort d’une grande pression, on en 
compose de plus résistants en faisant dissoudre, dans 
du soufre fondu, des battitures de fer. Ces moules 
sont plus faciles à faire et coûtent moins que ceux de 
cuivre; ces battitures sont pulvérisées et mélangées 
dans une proportion facile à trouver. La fusion s’o- 
père promptement et prend aisément l'empreinte des 
détails les plus fins de l'original. On peut en faire 
usage dans un grand nombre d'arts 
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5° Mastic inaltérable de Sarrebourg pour toutes sortes WR 
de moulures. 


Ce mastic, dont l'analyse a été faite par M. Cadet 
de Gassicourt, se prête à toutes les moulures, même 
les plus délicates; on en fait des bas-reliefs et des 
ornements d'un goût très-pur. Il peut s’appliquer 
sur les meubles, et remplacer, jusqu'à un certain 
point, les bronzes ; il est d’une dureté apparente assez 
forte; il paraît enfin susceptible d’une foule d’appli- 
cations utiles. Maïs, ést-il aussi solide qu'il le paraît; 
Est-ce une invention nouvelle? L'analyse va résoudre 
ces deux questions. 

M. Cadet de Gassicourt a réduit en poudre 200 
grammes de mastic ou pâte de Sarrebourg : il les a 
fait bouillir, à plusieurs reprises, avec suffisante quan- 
tité d’eau ; ayant filtré la liqueur, il n’est resté sur 
le filtre que 82 grammes d’une poudre blanche, ino- 
dore et limpide. L'eau de lavage évaporée a laissé 
une substance gélatineuse qui avait toutes les pro- 
priétés de la colle-forte. 

200 grammes de ce mastic, chauffés dans un creuset, 
ont répandu une odeur de corne brûlée, et laissé 
pour résidu une poudre d’un blanc grisâtre, pesant 
144 grammes, et faisant effervescence avec les acides. 
Les réactifs ont démontré que c'était du sulfate de 
Chaux, un peu de carbonate de chaux et de charbon 
provenant de la colle brûlée. Comme le plâtre con- 
tient toujours une certaine quantité de carbonate cal- 
caire, on peut conclure que le mastic de Sarrebourg 
est composé de : | 
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Mais il faut comprendre ici les 28 parties de colle- 
forte comme étant à l’état liquide, car le sulfate de 
chaux, dans cette masse. retient la presque totalité, 
ou du moins une grande partie de l’eau employée 


pour dissoudre la colle avec laquelle on délaie le plà- 


tre. 

La couleur grise ou rougeâtre du mastic tient pro- 
bablement à la qualité de la colle qu’on emploie, ou 
à quelque substance végétale ajoutée pour cette co- 
loration. 

Le mastic de Sarrebourg se ramollit au feu; il est 
très-hygrométrique, et se déforme si on l’expose dans 
les endroits humides. Sa composition diffère peu de 
celle du stuc. Nous sommes forcés de convenir que 
les moulures et les bas-reliefs qu’il donne sont très- 
beaux et bien supérieurs à ceux en plâtre. 


Go Mastic de M. Scamir. 


M. Schmidt a fabriqué des ornements, à l’imitation 
du bois ciselé, d'une exécution très-soignée. Ils étaient 
composés, En quantités qu on peut faire varièr à vo- 
lonté, de : L 


Mastic d'huile de lin, 
Résine noiré, 

Craie pulvérisée, 
Farine, 
Colle-forte. 


. Ces ornements, qui acquièrent une grande dureté, 
se jettent dans des moules en cuivre ou en bois qu’on 
soumet à la presse. Ils sont propres à recevoir ne do- 
rures. 
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7° Pâte propre au MANAGER par M. PELLETIER. 


En 1843, M. Pelletier a pris un brevet, tombé de- 
puis en déchéance, pour une pâte qu'il a décrit de la, 
manière suivante : 

Cette composition est destinée à remplacer la sculp- 
ture sur bois et sur pierre; elle a la propriété d’être 
fabriquée molle, de prendre au moulage les formes 
qu'on veut lui donner, d’être adhérente avec toutes 
les matières, et de durcir à l’eau et à l'air d’une ma- 
nière qui permet de supporter le choc et la chute que 
la pierre ordinaire ne saurait souffrir sans s’altérer. 

On obtient, par ce procédé, une promptitude et une 
modicité de prix relative que la sculpture ordinaire 
ne permettait pas d'espérer. 

Cette composition peut servir à la confection des 
bustes, statues, statuettes, et à tous les ornements in- 
térieurs et extérieurs des bâtiments, magasins, cha- 
pelles, mausolées, etc. Elle a une extrême facilité à 
prendre la couleur et la dorure, et elle résiste à l'in- 
tempérie des saisons. 

Voici le détail de sa fabrication, et le volume exact 
contenu dans un kilogramme : + 

Blanc de Meudon. . . . . . . « . . ‘700 gram. 
Gomme laque. . . .« « + + + + 125 
Pâte séchée et hachée de papier non 

CoIlé. ee 
Sandaraque. . . . . + 0740126 
AC RSR EE 195 décilit. 

La dissolution de cette composition se fait au bain- 
marie, et est ramenée manuellement à l’état de pâte 
solide. 


HUITIÈME SECTION. 


MOULAGE DU BOIS. 


$ 4. MOULAGE DE LA SCIURE DE BOIS. . 


Cet ingénieux procédé, dû à Sébastien Lenormand, 
a rendu, d'importants services aux arts. En 1784, ce 
savant technologiste imagina de mouler le bois comme 
on moule le plâtre. Il était alors de mode de çou- 
ronner les glaces des appartements par des sculptu- 
res représentant des fleurs, des guirlandes, des tro- 
phées, etc. Un jour, Lenormand, montra un de ces 
couronnements, moulé par son procédé, à un miroi- 
tier son parent : celui-ci en fut charmé, et tous deux 
formèrent, pour son exploitation, une association qui 
leur devint très-profitable. La perfection de l'ouvrage 
et la modicité du prix auquel ils -le livraient, attirè- 
rent un nombre considérable d'acheteurs. 

Le procédé Lenormand consistait à faire une pâte 
de sciure de bois, au moyen de différentes colles; 
depuis on a employé une combinaison de diverses 
résines pour donner à cette pâte la cohésiou qui lui 
est nécessaire. Nous indiquerons successivement cha- 
cun de ces procédés et les avantages qui lui sont pro- 
pres; mais comme la manière de préparer la matière 
première, la sciure de bois, est la mème, nous devons 
commencer par la faire connaitre. | 

On se procure de la râpure, de la sciure ou des co- 
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peaux de bois. Ceux de sapin sont préférables, si l’on 
ne tient pas à la couleur; mais 81 l'on veut varier les 
teintes, il sera très-avantageux de se servir des sciu- 
res provenant des bois des îles débités en placage. 
Ces copeaux ou sciures qu on trouve partout à bon 
marché, étant bien séchés au four, on les pilera et 
on les tamisera pour les avoir en poudre très-fine, 
puis on conservera cette poudre à l'abri de l’humi- 
dité. Voyons maintenant les divers moyens de l’em- 
ployer. 

4°, Mastie de bois à La colle. — On fera fondre sé- 
parérnent, dans beaucoup d’eau, et au baïin-marie : 
5 parties d'excellente colle-forte, et une partie de colle 
de poisson. Lorsque chaque dissolution sera complète, 
on la passera dans un linge fin pour enlever toutes 
les ordures qui pourraient s’y trouver, puis on les 
mélangera. Le degré de donsistance de la colle est un 
point essentiel. Froide, elle doit former une gelée 
très-peu épaisse ou plutôt un commencement de gelée. 
S'il arrivait que refroidie, elle fût encore liquide, on 
ferait évaporer un peu d’eau en remettant le vase sur 
le feu. Si, au contraire, elle avait trop de consis- 


tance, on y ajouterait un peu d’eau chaude. On ap- 


prendra facilement par l'habitude le degré conve- 
nable de liquidité. 

La colle ainsi préparée, on la fora chauffer tata 
ce qu'on ait de la peine à y tenir le doigt; maïs il faut 
se hâter de la retirer du feu lorsqu'elle a atteint ce 
degré, parce qu'une prolongation de chaleur ferait 
évaporer trop d’eau, la colle prendrait trop de con- 
sistance, et les objets seraient sujets à se .fondiller. 
On prend alors de.la sciure de bois, préparée comme 
on l'a dit plus haut, on en forme avec la colle une 
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pâte demi-liquide que l’on applique sur toute la sur- 
face du moule de plâtre ou de soufre convenable- 
ment huilé, et entouré d’une bande de métal. Les 
creux en soufre sont plus durs que les creux en plâtre, 
et pour cette raison on doit souvent les préférer. Les 
uns et les autres s’enduisent d'huile de lin ou de noix, 
comme Si l'on voulait mouler en plâtre. Cette pre- 
mière couche donnée, on pourra, si l’on veut 6co- 
nomiser la sciure fine, appliquer une seconde couche 
avec d'autre sciure tamisée plus grossièrement. On 
tassera bien également cette seconde couche aveo les 
doigts, pour faire prendre à la première toutes les 
formes de la gravure. Ensuite on la couvrira avec 
une planche huilée qu'on mettra sous un poids ou 
sous une presse d'ébéniste, et on laissera sécher. On 
connaitra que la dessiccation est arrivée au point con- 
venable par le retrait que fera la pâte dans le moule. 
C'est alors le moment de couper avec un couteau 
toute la pâte qui excédera l'épaisseur déterminée; 
plus tard, cette opération serait beaucoup plus diffi- 
cile. Enfin, on démoulera avec geo et on lais- 
sera complétement sècher. 

Si l’on emploie des moules en soufre, il fhuidres \' 
introduire la pâte presque froide, pour éviter de les 
faire casser. 

Afin de ne rien omettre, voici une autre ‘fonte 
pour préparer la colle : 


Colle-forte de ire qualité. . . .. . . . 8 parties. 
. Gomme arabique. . . . ... 4 + « ++. 1 
+4 adragante. . ... .. . ... . 1 ‘ 


_ Les deux premières sont préparées en gelée claire, 
la troisième en mucilage, ensuite on les mêlera en- 
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semble, puis..on y délaiera la. sciure de. bois, et on 
moulera comme il a été dit ci-dessus. 

-Ces différentes colles étant préparées avec beaucoup 
d'eau ne peuvent se conserver longtemps; on évitera 
donc. d'en apprêter plus qu'on n’en peut employer 
dans une seule opération, 

Les produits résultant de ce procédé trop peu connu 
étonneront par: leur netteté et par leur solidité. 

On, peut mouler de cette façon toute espèce de 
statues, et de toutes grandeurs : on peut aussi mouler 
des meubles en employant des pâtes de bois de dif- 
férentes couleurs. Ce moulage ne supporte guère 
V’humidité et, le froid sans en être altéré, à cause de 
sa nature hygrométrique. On peut aussi l’employer 
à la: confection des ornements d’ébénisterie. Si ces 
ornements doivent conserver la couleur du bois, on 
passe : dessus | quelques couches -de vernis à l'esprit- 
de-vin,, et, l'on, cire à encaustique, comme cela se 
pratique pour les sculptures ordinaires. Il faut beau- 
coup d'attention pour reconnaître que ces sortes d’or- 
nements sont. moulés : il faut même en être pré- 
venu à l'avance. On peut les dorer à l'ordinaire, l'or 
y prend bien,.et la dorure en est: très-solide. ME 

‘Il, sera facile de produire de forts beaux veinages, 
en mélangeant avec intelligence la sciure de bois di- 
versement colorée, que l’on aura d’abord tamisée sé- 
parément. On peut encore teindre la sciure en diverses 
couleurs, et même y mélanger de la limaïlle de laiton 
lorsqu'on veut imiter l’effet de l’aventurine. Une des 
plus belles applications qu’on‘puisse fairé du moulage 
du bois est la production des couvércles de tabatières 
ou .des dessus dé porte-monnaie, portant un sujet 

gravé; on pourra ensuite tourner et vernir ces objets 
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qui remplaceront avec avantage ceux qu’on obtenait 
autrefois à grann frais par x'impression à l'eau bouil- 
lante. 

Le procédé qui donne les plus beaux résultats est 
un mélange de sciure et d'albumine de sang que l’on 
peut se procurer facilement aux abattoirs, Ce genre 
d'agglomération est aujourd’hui en grand usage. On 
l'emploie pour fabriquer des cadres pour. la photo- 
graphie, des manches de parapluie, d'ombrelles, des- 
pommes de canne, des coffrets, etc. Nous parlerons 
plus loin de,ces produits connus dans Fmueie sous 
le nom, de bois durcis.... ; 

2, Mastio de bois ou d'ardoise ë la slots tit 


| — En 41805, Bosc et Cadet de Gassicourt indiquèrent 


la composition d’une matière propre au moulage. du 
bois, laquelle se rapproche du procédé de Lenormand. 

Ces savants précipitèrent une. solution de 4 kilo- 
gramme et demi de colle-forte par une décoction de 
4 kilog. 425 de: noix de galle :,ce mélange fut fait à 
froid: Le précipité, séparé de la liqueur, présenta une 
matière jaune'et tirant sur le fauve, brunissant à l'air 
et exhalant:une odeur de lessive. Cette substance se 
dissout en partie, dans l’eau chaude quand le précipité 
est récent; mêlée avec. un. tiers environ de poussière 
de bois, elle conserve assez de ductilité, pour recevoir 
et garder l'empreinte des moules. : 

Les.bois en. poudre, : tels. que le. buis, l'acajou, le 
bois de gayac, de poirier, se mêlent très-bien ayec 
la gélatine tannée, et. se prêtent aux moulures : mais 
quand les pièces n'ont pas une certaine épaisseur, 
elles se gauchissent, et.sont cassantes. : | 

Au lieu de sciure ‘de :bais, on peut employer du 


bois défilé ou.de la poudre fine d’ardoise pilée. he 
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dernière substance d’un noir bleuâtre se moule éga- 
lement bien par le procédé au mastic de colle on de 
résine, et produit un agréable effet. 

La poudre d’ardoise est la plus favorable à l’es- 
tampage. Cette poudre tamisée, s’allie très-bien à la 
gélatine tannée, et forme une pâte noire bleuâtre qui 
sé’ moule parfaitement, présente un bel rs et 
prend en séchant beaucoup de solidité. 

Le sumac peut remplacer la noix de galle : le jxuls 
blanc et la racine de benoîté (gewm urbanum) pour- 
raient être employés avec succès pour le même objet. 

3°, Mastic de bois à la résine.— On fera fondre en- 
semble sur un feu doux : 4 partie de cire, 2 parties 
d'huile de térébenthine, et 2 parties de colophane. 
Lorsque la fusion sera complète, on y ajoutera par 
petites parties, et en remuant sans cesse, une quan- 
tité convenable de sciure de bois en poudre très-fine, 
jusqu'à ce qu'on obtienne une pâte bien homogène 
et demi-liquidé. On introduira cette pâte encore 
chaude dans les moules fortement huilés pour éviter 
qu'elle ne s’y attache; on l'y tasééra fortement avec 
une spatule de bois huilée pour la faire pénétrer dans 
toutes les cavités. Puis, aussitôt qu’elle aura repris 
sa solidité, ce qui est bien moins long que pour le 
mastic à la colle, on pourra la retirer des moules. ‘ 

Cette composition exigeant un certain degré de cha- 
leur, pour être encore fluide et susceptible d’être mou- 
lée, ne pourra jamais être coulée dans des moules de 
soufre. On évitera néanmoins de la faire trop chauf- 
fer, parce que le feu pourrait facilement se mettre 
aux matières inflammables qui la composent. 

… On pourra, par ce procédé, obtenir des empreintes 
d’un effet fort agréable, ainsi que des boîtes, des ta- . 
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batières, des coquetiers, des bordures de tableaux qui 


sé travailleront facilement au tour et au rabot, et qui 
| prendront le plus beau vernis. 


$S 2. BOIS PLASTIQUE. . 


En 1843, M. Joseph Cotelle a pris un brevet de cinq 
ans, pour l'invention de deux compositions pour un 


| bois plastique, dit-il, propre à toute espèce de mou- 


lure et dont il a donné les descriptions suivantes : 


Première composition. 

Colle fortes ue ee je. 2 0:01 - 0 DATHOS: 
ROBOT Me ii eu ee os 2 
Huile grasse lithargirée dans laquelle 

on fait fondre la résine. . . 
Gomme arabique. . . . . . . . . . 
Pâte de papier ou de carton. . . . . 
Blanc d'Espagne. . . . . . . . . e 
Ciment romain . 


oo 


La manutention s'opère comme ci-après : 

4° Faire détremper la colle-forte dans un baquet 
pendant quatre heures; après, la mettre dans un vase 
et la faire fondre à petit feu. 

2° Faire fondre la résinc dans l'huile grasse lithar- 
girée. 

3° Faire dissoudre la gemme arabique. 

Quand la fonte des objets ci-dessus est opérée, ver- 
sez la résine ainsi que la some dans le vase de la 
colle-forte. | 

Il faut avoir soin de verser la résine la première 
dans la colle, sans ‘cela lé mélange ne s’opérerait pas. 
Lorsque cette solution est achevée, ajoutez la pâte de 
papier ou de carton dans le vase; ensuite remuez le 
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tout ensemble avec une palette de fer, jusqu’à ce que 
le mélange soit ir AA et forme une espèce de 
bouillie épaisse. | 

On place cette bouillie, par partie, sur une table 
en pierre ; on la saupoudre alternativement, soit avec 
du blanc d'Espagne, soit avec du ciment; ensuite 
on a soin de bien pétrir et manipuler toutes ces ma- 
tières jusqu'à ce qu'elles forment une pâte assez ferme; 
Quand cette opération est terminée et que l’on doit 
employer ce plastique, l’estampeur en coupe un mor- 
ceau qu'il manipule encore dans ses mains et le dé- 
pose sur une table en marbre, puis avec un rou- 
leau, 1l en fait une galette qu'il plate sur une ma- 
trice, ayant soin auparavant de l'enduire d'huile, afin 
que le plastique ne s'attache pas au creux; puis avec 
une épunge et la pression de ses doigts, il fait prendre 
à sa galette l'empreinte du moule. Lorsque\ce tra- 
val est achevé, il place son moule pendant six heures 
à l’étuve; et, après ce laps de temps, l'on peut sou- 
mettre l’objet estampé:à la dorure, au bronze ou Là 
quereue. genre de peinture que ce soit. 


Dasstiose composition. 


Huile grasse fortement lithargirée. . . 4 parties. 
COS OMEL ES LS EST Line 
Chanvre broyé et pulvérisé, et tout ce 

qui tient aux filaments ligneux ou 

plantes ligneuses. :. , . . . . . . «6 


Blanc d'Espagne... . . + . + + + « + 2: 
Ciment dit romain, ou de Molesme, . 
de Vassy, de Pouilly, etc.. . . . + « 6 
La manutention de cette deuxième PONpOE Pol 8 0- 
pére comme la première. 


| n'im 
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Les plastiques, objets du brevet, sont destinés à 
remplacer la sculpture dans ses divers usages, et no- 


M tamment à reproduire tous les b&s-reliefs el statues, 


n'importent leurs dimensions, les encadrements de 


| glaces et de tableaux (d’une seule pièce), les pen- 


dules, vases, candélabres, lustres et culs-de-lampes, 
rosaces, et tout ce qui tient aux décors d'apparte- 


| ment. Les lettres en relief pour enseignes, les meubles 


sculptés, enfin tout ce qui a rapport aux ornements, 
même les plus compliqués. 

En outre, les avantages de ces plastiques, à raison 
de leur nature même, sont de pouvoir les dorer à 
l'eau et sans couche de blanc, surtout pour le bruni. 


$ 3. SIMILIBOIS. 


M. Girard a mis, on 1858, sous les yeux du Cercle 
de la Presse scientifique, des échantillons d’un pro- 
duit nouveau inventé par lui en collaboration de 
M. Rouvier, et auquel ils donnent le nom de simili- 
bois. Il indique en ces termes le mode de prepa, 
les propriétés et l'emploi de cette substance. 


Jusqu'ici, dit M. Girard, on a essayé la fabrica- 


tion des bois artificiéls, dans le but de diminuer les 


| frais de main-d'œuvre qui rendent les bois sculptés 
_ si chers. On a cherché la solution dans des procédés 


ordinaires de moulage ; mais quelque grande que soit 
l'économie ainsi réalisée, et quelque parfaite que soit 
limitation comme substance, elle est encore bien au- 
dessous de ce qu’elle pourrait être. La construction des 
moules est singulièrement coûteuse, pour trois raisons. 

1° Parce que le dessin même des moules pour re- 
production est un travail long et minutieux qui: sup+ 


“'éMLrBors! 2. 


( 
éme him eee RS à 


2 ._ MOULAGE ,DU BOIS. 


pose un talent acquis duquel dépend l exactitude de 
la copie ; 

2 Parce que l'exécution même du moule est à peu 
près dans le même cas; 

3° Parce que les substances des moules et le nom- 
_ bre considérable des pièces dont ils doivent être faits, 
eu égard aux saillies, en augmentent notablement le 
prix. 

Joignons à cela la valeur du temps. 


Si l’on compose une substance telle que, en l’appli- 
quant au pinceau sur un relief quelconque, elle y 


prenne une consistance suffisante et qu’elle conserve 
une élasticité telle qu'on puisse l’enlever tout d'une 


pièce, quelles que soient les saillies qui la retien- 


nent; qu'une fois extraite ainsi, elle reprenne sa 
forme et qu'elle acquière alors une grande dureté, 
On aura ainsi un moule très-exact, très-promptement 
fait; on se sera affranchi des deux premiers inconvé- 
nients que nous citions tout-à-l'heure. 

Quant au troisième, ‘que faut-il pour l'éviter? Que 
le moule ainsi obtenu d’une seule pièce puisse servir 
au moulage. Or, pour cela, il suffit d'employer à cette 
deuxième opération une substance qui ait les mêmes 
propriétés de consistance, d’élasticité et de durcisse- 
ment que celle qu’on a employée pour la fabrication 
du moule. On emploie la même, qui n’est d’ailleurs 
qu'un bois factice, et on obtient ainsi, par exemple, 
une tête complète avec un moule de deux piècés. 

M. Girard a mis sous les yeux du Cercle divers 
échantillons, entre autres une tête de Vierge drapée 
demi-nature, d’une exécution très-correcte, une tête 
de bacchante, quart de nature, un nœud, un bouquet 
de fleurs en bas-relief, un panneau gothique prove- 


vs 
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nant d'un moulage sur les boiseries du chœur de 
Notre-Dame, des baguettes, une patère, etc. 


La composition brevetée de cette matière, sous le 
nom de similibois, est celle-ci : 


Sciure de bois. . « «+ « + © + + + + + 1/8 
Phosphate de chaux. . . . . . . . .« 1/3 
Matières résineuses ou gélatineuses. . 1/3 


La matière ainsi préparée, prête à être employée, 
revient à 4 fr. le kilogramme. Ce prix, qui peut sem- 
bler élevé au premier abord, cesse de l'être, si l’on 
tient compte de la consistance qui permet, avec une 
couche mince, d'avoir une solidité suffisante. 

Le moulage $’opère de la manière suivante : 

Supposons qu’on ait à reproduire un panneau 
sculpté de 30 à 40 centimètres. Pour obtenir le creux, 
on enduira le modèle au pinceau avec un composé 
qui entre pour le tiers dans la fabrication du simili- 
bois. Deux couches suffiront pour obtenir un moule 
offrant une fidélité et une netteté de détails très-satis- 
faisantes. | 

Cette opération demande une heure. Cela fait, on 
livre le moule à un ouvrier, et mème à une femme 
ou à un enfant, qui étend au pinceau, dans le creux, 
une double couche de matière complète. . 

Au bout d’une demi-heure environ, on peut retirer 
cette première épreuve. 

En méttant à la disposition du même ouvrier cinq 
moules semblables, il pourra dans la journée obtenir 
trente épreuves du panneau. Les trente épreuves pè- 
sent ensemble 25 kilogrammes. On a pour le prix des 
panneaux, suivant les prix des matériaux : 

Mouleur. 14 
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25 kilog. de matière à 1 fr.,. . , . . fr.» c, 
Une journée d’enfant.. . . . . . . . 1 50 


Frais de modèle, moules, frais géné- 
raux. L | - L 1 L | | | Li L | 5 | | | ] | | 


L_ L 


Total. . + « « 30 ) 


3 L L L] 


Un panneau comme celui qüi nous occupe peut 
donc, avec un bénéfice de 33 pour 100, être livré à 
4 fr. 50 c. IL coûterait sculpté environ 100 fr.; en le 
livrant à 40 fr., la consommation trouverait une éco- 
nomie de 90 fr. et la production un bénéfice de 9 fr., 
soit 300 pour 100. , 

Dans la fabrication du similibois, on pourrait avec 
avantage remplacer la sciure qu'on y fait entrer par 
du buis défilé, tel qu’on le prépare pour la fabrication 
du papier de bois. Il est présumable que sous cette 
forme les moulages acquerraient beaucoup plus de 
délicatesse et de fini que lorsqu'on emploie la sciure 
et qu’on pourrait ainsi produire de véritables objets 
d'art qu'approuveräient les connaisseurs. 


$ 4. ORNEMENTS IMITANT LES BOIS SCULPTÉS. 


On se procure des moules en cuivre ou en laiton 
de préférence aux moules en bois, qui ne donnent 
que des moulages imparfaits, parce que, lorsqu'ils 


ont été humectés, ils se gonflent et se déforment. On 


fait dissoudre ensuite 90 grammes de résine noire 
dans 1 litre d'huile de lin. On réduit en poudre fine 
de la craie, on tamise, on ajoute 1/8 de farine et on 
mélange le tout avec une solution de colle-forte et 
1 /8 d'huile de lin. On fait un mélange bien dense 
qu on gâche fortement et qu'on jette enfin dans un 


u < 
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moule enduit auparavant d'huile de lin. La compo- 
sition et le moule sont couverts d'une planche bien 
unie et placés en cet état sous une presse au moyen 
de laquelle on fait pénétrer la composition dans tous 
les détails du moule. Quand on enlève la planche, on 
trouve que la composition a pris l'empreinte du 
moule, mais qu'elle s’y est attachée et qu'il faut l'en | 
séparer avec un couteau pointu. Ainsi moulé, l'orne- 
ment est placé sur une planche pour sécher. Si le 
moule dont on s’est servi possède les qualités vou- 
lues, l'empreinte est lisse et tous les contours et les 
détails sont bien arrêtés. Quand elle est sèche, on 
l’'enduit d'huile de lin. Pour conserver la matière 
molle, on l’expose à la vapeur de l'eau bouillante, et 
on a soin de la gâcher avant de s’en servir. On peut 
fabriquer ainsi toute sorte d'ornements, comme 
feuilles, festons, composition de fleurs et de fruits, 
rocailles, médaillons, vases, chapiteaux, etc. 

Cette composition peut recevoir toutes les couleurs. 
Sa production, en Angleterre, donne lieu à une bran- 
che importante d'industrie. 


$ 5. MOULAGE DU BOIS PAR LE FEU. 


… Ce moulage offre les moyens d’orner, à peu de 


frais, les dessins en relief, lès frontons, les colonnes, 
les lambris, les meubles de prix, ainsi que les boîtes, 
tabatières, coffrets élégants, etc. Les portraits, pay- 
sages et autres objets qu'il fournit, comme les rosaces, 
les feuillages, et autres ornements variés, multiplient 
de mille façons l'application de cet art. 

Nous devons commencer par faire observer que les 
bois dont le fil suit une direction constante sont peu 
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propres à être moulés, surtout lorsqu'il s’agit d’ou- 


_ vrages délicats; car les fibres peuvent se rompre par 


suite de la pression, et il en résulte des défauts nui- 
sibles à la perfection du dessin. Les loupes de frêne, 
d'érable, celle de buis surtout, sont bien préférables, 
parce que les fibres y sont croisées dans tous les sens. 
Néanmoins, on peut employer aisément dans les 
moulages certains bois tendres et communs. Cette 
transformation n'affecte pas seulement leur forme, 
elle a, de plus, une influence favorable sur leur du- 
reté, qui s’en trouve très-sensiblement augmentée. Les 
sculptures ainsi obtenues sur du bois de peuplier, de 
ülleul,, ou de marronnier acquièrent beaucoup de 
ressemblance avec celles faites sur du vieux noyer, 
et sont d'un effet très-agréable. En revanche, on doit 
s’abstenir toujours de mouler les bois résineux, parce 
que la résine ou huile essentielle qu’ils renferment 
entre leurs fibres, entrant en ébullition par l'effet de 
la chaleur pendant l'opération du moulage, ils y forme 
des boursoufflures, qui venant à crever, font des ta- 
ches désagréables sur la pièce. 

La presse est le principal instrument pour le mou- 
lage du bois : elle est tout en fer et d'une seule 
pièce. Sur une forte base ou semelle en fer s'élèvent 
deux montants, qui, par en haut, se réunissent, en 
formant une espèce d'arcade. Au centre de l’arcade 
est un. œil dans lequel on ajuste un écrou ou canon 
taraudé en cuivre dans lequel se meut une forte vis 
qui, par conséquent, est verticale. La tête de cette 
vis est. carrée, elle est séparée du filet par une em- 
base ; on la tourne avec un fort levier percé à son 
extrémité, où au milieu, si l’on doit opérèr des deux 
mains, d’un trou carré dans lequel entre exactement 
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la tête de la vis. Cette presse se monte sur un établi 
fait exprès pour la recevoir, haut de 65 centimètres, 
très-massif et très-solide, dans lequel la presse glisse 
à coulisse. On peut d’ailleurs fixer la presse où l'on 
voudra, et même dans le plancher avec deux fortes 
vis. 

Les autres instruments nécessaires sont : 

1° Un assortiment de plateaux circulaires en fer, 
épais de 2 centimètres au moins : il faut en avoir 
plusieurs paires, à moins qu’on ne veuille mouler que 
des pièces d’un même diamètre. 

20 Plusieurs anneaux aussi de différentes dimen- 
sions. Ils sont faits en fer, garnis intérieurement de 
viroles en cuivre entrées de force et rivées de laut 
en bas sur une feuillure qu'on a faite tout autour du 
bord intérieur de l'anneau. Le dedans de ces anneaux 
ou de la virole en cuivre doit être bien uni, et leur 
diamètre est un peu plus grand d’un, côté que de 
l’autre. Il est bon de faire une marque à la plus grande 
ouverture, afin de la reconnaître de suite. 


3° Des matrices gravées. On les fait ordinairement 


B en cuivre fondu, et elles portent en creux ce que 


le bois doit reproduire én relief, Ces empreintes 
sont creusées sur des plateaux circulaires en cuivre, 


de la grandeur des anneaux dont nous venons de 
parler. 


4 Un tasseau ou une rer de cube en fer si: 
tement dressé par dessous, un peu creux par dessus, 
et pénétrant sans peine dans les anneaux. 

5° Des tampons en bois dur passant librement par 


les anneaux, ‘et destinés à. en faire sortir la pièce 
qu’on a moulée, 
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6° Un autre tampon en fer d’un diamètre presque 
aussi grand que celui du petit anneau. 

7° Enfin plusieurs rondelles de cuivre qu'on nomme 
galets, épaisses de 7 à 9 millimètres, et passant libre- 
ment par le plus petit anneau. 

Voici maintenant la manière de se servir de ces 
outils : on prendra une rondelle de bois de la gran- 
deur convenable, arrondie, modelée sur le diamètre 
intérieur de l'anneau dont on veut se servir, et bien 
dressée sur ses surfaces. C’est cette rondelle qui doit 
recevoir l'empreinte, et il faut lui laisser au moins 
42 millimètres d'épaisseur. Lorsque les fibres du bois 
sont parallèles à son diamètre, il prend plus aisément 
les empreintes, les conserve moins bien, et ne recoit 
pas celles des traits trop délicats, ce qui importe 
beaucoup dans le moulage, dont l’agrément dépend 
de la netteté et de la finesse des traits. Lors, au con- 
traire, que les fibres ont été sciées transversalement, 
l'empreinte est plus parfaite, mais il faut employer 
une pression beaucoup plus considérable : on peut, si 
on le juge à propos, au lieu de dresser entièrement 
la surface qui doit porter les reliefs, y laisser quel- 
ques saillies dans les parties correspondantes aux 
creux les plus profonds de la matrice, l'ouvrage en à 
réussit beaucoup mieux. | 

On chauffe deux des plateaux de fer; pendant ce 
temps, on met dans un des anneaux une des matrices 
gravées, l'empreinte étant tournée en dessus. On met 
par-dessus la rondelle de bois, et sur cette rondelle, 
on place un des galets en cuivre. Toutes ces pièces 
doivent être mises par le côté le plus large de l’an- 
neau, et aller très-juste jusqu'au fond. 

Lorsque les plateaux en fer sont suffisamment 
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chauds, ce qu’on reconnaît en y faisant tomber une 
ou deux gouttes d'eau qui s'évaporent rapidement en 
pétillant, on en met un sur la base ou platine de la 
presse. On pose sur cette plaque le moule ou anneau 
rempli de toutes les pièces dont je viens de parler. 
On met dans l’anneau la seconde plaque aussi chaude 
que la première, en se servant pour les poser l’une 
et l’autre avec célérité, de pinces plates de forgeron. 
Sur la dernière plaque, on met le tampon en fer, par- 
dessus on pose le tasseau carré, sa concavité étant 
tournée en dessus. On fait descendre la vis jusqu à 
ce qu'elle joigne bien le tasseau; puis on donne un 
ou deux tours pour presser un peu fort. On laisse le 
tout dans cette position pendant deux minutes, en 
attendant que la chaleur des plateaux se soit commu- 
niquée aux autres pièces; puis, en se {aisant aider 
au besoin par une ou deux personnes, on serre avec 
beaucoup de force. On attend encore quelques mi- 
nutes, puis, après avoir desserré d'environ un quart 
de vis, on serre encore autant qu'il'est possible de le 
faire ; on laisse ensuite refroidir le tout, ou, pour avoir 
plus tôt fait, si la presse peut se séparer de l’établi, 
on Ja plonge dans l’eau froide. Il ne reste plus alors 
qu'à sortir du moule la pièce gravée; pour cela, on 
desserre la vis, on Ôte le tasseau, le tampon, la pia- 
que, en renversant l'anneau ; on le place sens dessus 
dessous sur la platine, sa plus grande ouverture étant 
tournée en bas. On place le tasseau sur cette matrice, 
et on fait de nouveau descendre la vis; alors la ron-. 
delle de bois est chassée jusqu’à l’ouverture la plus 
large, et en soulevant l’anneau, on la retire aisément 
chargée de tous les reliefs donnés par le creux. 

Il faut, en opérant, avoir grand soin de ne pas 
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trop faire chauffer les plaques, car si elles étaient 
rouges ou presque rouges, le bois se carboniserait. 
Malgré cette précaution, le bois est toujours un peu 
bruni; mais peu importe, puisqu'on n’a plus à le polir, 
le poli étant naturellement donné par la matrice, 
quand elle a été convenablement polie elle-même, ce 
qu’on 5e manque jamais de faire. Il arrive d’ailleurs 
très-souvent que la couleur brune survenue par suite 
de la chaleur, disparait après une longue exposition 
à l'air; mais comme cela peut ne pas arriver, il faut 
éviter de retoucher, car la couleur ne pénètre pas 
avant, et les parties qué ce travail mettrait à nu se- 
raient d'une nuance différente. 


Procédé FRanNTz et GRAENAKER. 

M. Frantz, un des élèves les plus distingués de 
l'Ecole de dessin de Paris, et M. Graenaker, habile 
sculpteur d’ornements,- sont parvenus à faciliter le 
procédé de moulage du bois par le feu, en simpli- 
fiant l'ou‘illage et en réduisant à un temps très-court 
la durée de l'opération. Nous empruntons la descrip- 
tion de ce procédé à l'intéressant journal le Techno- 
logiste (1), Tome IL, page 164. 

Contrairement à ce que nous venons de dire, la 
matière ou le bois à enlever, pour donner le relief 
exigé, est brûlé, c'est-à-dire converti en charbon. Cet 
effet est dù à l'application, avec l’aide d’une forte 
. pression, d’un moule en fonte de fer chauffé jusqu'au 

rouge; le moule ne transmet pas immédiatement sa 


(1) Jonrnal industriel mensuel publié à la Librairie Roret. La pre- 


mière année est parue en 1839; la 35e année (1875) est en cours de 
publication. | 
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forme au bois, mais la produit par l’interposition d’une 
couche de charbon. Cette couche ne doit pas avoir 
plus de 2 à 3 millimètres d'épaisseur, ainsi qu'il va 
être expliqué, et plus elle est mince, plus la sculp- 
ture a de netteté. 

Pour obtenir cette netteté, il faut que da couche 
charbonnée svit limitée de la manière la plus exacte 
possible, et qu'il n'y ait entre le moule et la forme 
produite que du charbon friable et pouvant se déta- 
cher facilement par l’action d’une brosse. La forme 
perdrait beaucoup de sa netteté et le procédé de sa 
certitude s’il se trouvait, entre la portion réduite com- 
plétement en charbon et le bois inférieur, une couche 
de bois à l’état de charbon roux, c'est-à-dire carbo- 
nisé à différents degrés et cédant irrégulièrement à 
l'effet de la brosse. Pour obtenir ce résultat indis- 
pensable et limiter l’action comburante du moule 
chauffé au rouge, on immerge le bois à travailler dans 
l'eau jusqu’à ce qu'il soit entièrement saturé par le 
liquide. Cette eau, sous l’action du moule, se conver- 
tit en vapeur et oblige de n'employer qu'une pression 
intermittente pour faciliter l'écoulement de la vapeur 
produite. Si cette pression était continue, la vapeur 
pourrait se trouver assez comprimée en certains points 
pour que son expansion détachât quelques parcelles 
de bois et pour compromettre la perfection du résultat. 

L'action du moule sur le bois ne dure que 20 se- 


_condes environ; elle s'exécute simplement par l’em- 


ploi d’un levier, qui quintuple le poids de l’ouvrier 
qui s’assied dessus et se donne un mouvement verti- 
cal répété. Au bout de ces 20 secondes, le bois est re- 
tiré de la presse et jeté dans l’eau pour arrêter, d’une 
part, la combustion de la portion charbonnée, et de 
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l'autre pour faciliter son enlèvement sous l’action de 
la brosse, Ces opérations, étant réitérées autant de 
fois que l’exige la profondeur du moule, donnent un 
relief qui reproduit avec une admirable fidélité tous 
les détails du modèle primitif. 

Une chose à faire remarquer, c’est que l’imbibition 
du bois par l’eau étant une des conditions du procédé, 
plus les bois sont spongieux, et plus l'opération de- 
vient facile. Par conséquent les bois les plus communs 
sont les plus propres à être convertis en objets sculp- 
tés. 

Dans les nombreux produits de cette invention, on 
trouve toutes les qualités qui constituent la bonne 
sculpture : les formes sont accusées avec fermeté, 
souplesse, légèreté et délicatesse, suivant le sentiment 
de l'artiste qui en a créé le premier modèle. 

Lorsque le moule chauffé au rouge a terminé son 
œuvre, les sculpteurs donnent la dernière main au 
produit. | 

Cette industrie, que la Société d'encouragement 
a récompensée d’une médaille d’or, s'appuie sur un 
atelier assez bien monté pour entreprendre tous les 
travaux qui peuvent lui être demandés ; elle est riche 
d'un grand nombre de modèles d'un mérite remar- 

quable dus à la main habile ‘de M. Graenaker. Elle 
produit des bas-reliefs d'une saillie et d’une dimen- 
sion parfaitement en rapport avec l’une de ses desti- 
nations, la décoration des édifices publics et des habi- 
tations particulières. Quant aux objets d’une moindre 
étendue, destinés à la décoration de petits meubles, 
il ne reste plus aucun doute que la simplicité et l'6- 
conomie de ce procédé n’en popularisent l'emploi de 
la manière la plus étendue. 
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$ 6. BOIS DURCI. 


En 1823, un ébéniste de Paris présentait à la So- 
ciété d'encouragement un meuble en bois moulé, 
fabriqué avec des sciures de bois de diverses couleurs, 
agglutinées avec un excipient très-tenace, de inanière 
à obtenir une pâte qui, étendue sur des objets d'é- 
bénisterie et de menuiserie, se durcissait et pouvait 
ensuite recevoir le vernissage. La Société d'encoura- 
gement accueillit favorablement cette communication, 
et l'inventeur reçut une récompense pécuniaire du 
gouvernement ainsi qu'un encouragement de la part 
de la Société, mais aucune suite ne fut donnée à 
cette invention et elle parut abandonnée presque aus- 
sitôt. 

Quelques années plus tard, M. Sébastien Lenormand 
indiqua comime nous l’avons dit plus haut un mode 
d'obtenir, au moyen de la sciure de bois, des orne- 
ments en relief, 

Le mélange se composait de colle de poisson, de 
colle de Flandre et de sciure de bois eu poudre que 
l’on coulait dans des moules à l’état pâteux, mais ces 
moulages étaient grossièrement faits et n'avaient 
point de solidité. 

Ce ne fut qu’en 1855 que MM. Lepage et Talrick 
eurent l’idée de faire avec de la sciure de bois et de 
l'albumine de sang, des objets moulés, mais si le 
principe de la composition du bois durci était décou- 
vert, les applications industrielles qui en furent tentées 
demeurèrent encore infructueuses. 

M. Latry acheta le brevet de MM. Lepage et Talrick 
pour en tirer le moilleur parti possible, et ce ne fut 
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qu'après des recherches nouvelles et des modifications 
importantes au point de vue du travail et du méca- 
nisme, qu'il parvint à créer l’intéressante industrie 
qu’il porta au degré de perfection dont elle est dotée 
aujourd'hui, et fonda pour son exploitation une 
usine tout à fait de premier ordre. 

Nous passerons sous silence toutes les difficultés 
qui se présentèrent à M. Latry dans les débuts de sa 
fabrication; elles tenaient principalement au mode 
de chauffage et à l’imperfection des moules. 

Aujourd’hui, les procédés adoptés et qui ont en- 
trainé la réussite des opérations sont les suivants : 

Des sciures de bois, et de palissandre surtout, ré- 
duites en poudre très-fine, sont humectées avec une 


quantité convenable de sang mélangé d’eau et portées 


dans une étuve chauftée de 50 à 60°; là, elles se 
sèchent. C’est avec ces poussières que s ‘identifie l'al- 
bumine du sang. L’agglomération s'opère avec des 
sciures de mème nature ou sciures semblables. Le 
moulage est fait dans des bagues contenant des ma- 
trices en acier poli, destinées à reproduire, avec toute 
la finesse possible, diverses créations artistiques. Les 
poussières sèches sont empilées dans les moules, de 
manière qu'après la compression il n’y ait pas d'excès 
de matières premières, conséquemment de bavures. 

La pression est obtenue au moyen d’une presse 
hydraulique d’une très-grande puissance. 

Les plaques sont chauffées au gaz, de façon que le 
calorique soit maintenu à un degré voulu pendant 
toute l'opération. 

Les moules, munis de leurs bagues, se meuvent 
dans des rainures disposées de façon qu'ils ne puissent 
éprouver aucune variation. 
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Dans la course de la pression, un point d’arrèt fixe 
les plaques à leur distance respective ; la distance est 
calculée de facon à recevoir un moule muni de sa 
bague dans chaque compartiment. 

Les plaques dites de chauffe sont munies chacune 
d’un appareil à gaz fixé à elles, de façon à suivre le 
mouvement d'ascension ou de descente qu'on fait 
subir aux plaques, suivant la pression donnée aux 
diverses bagues. 

Des tubes amènent le gaz de telle manière qu’à 
chaque trou corresponde un sujet. Chacun des tubes 
est double, une partie rentrant concentriquement 
dans l’autre. Le tube central de cet appareiïl fournit, 
au moyen d'un ventilateur, de l'air froid venant de 
l'extérieur. C'est autour de ce tube aérateur que .se 
trouve distribué le gaz destiné à chauffer les plaques 
à compartiment. La régularité du calorique permet 
d'obtenir des objets de la pus grande netteté. Le 
chauffage au gaz est onéreux, mais il est largement 
compensé par l'avantage qu'il offre dans le travail. 
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NEUVIÈME SECTION. 


MOULAGE DE L'ÉCAILLE, DE LA CORNE 
ET DE LA BALEINE. 


$ 4. MOULAGE DE L'ÉCAILLE. 


L'écaille est une des substances sur lesquelles le 
moulage s'exerce avec le plus d’agrément et de faci- 
lité. La nature en est connue. Le caret, sorte de tor- 
tue de mer qu'on trouve en Asie et en Amérique, 
fournit l’écaille qui forme sa coque ou couverture. 
Les naturalistes ont nommé carapace cette coque qui 
se compose de treize lames superposées les unes aux 
autres. | 

Bien qu'elle soit à peu près du genre des cornes, 
l'écaille est cependant beaucoup moins liante. L'écaille 
est néanmoins susceptible d’être ramollie, et elle ac- 
quiert beaucoup de ductilité par le moyen du feu ou 
de l'eau bouillante; mais dès qu’elle est refroidie, 
elle reste dans la forme qu’on lui a prêtée et devient 
aussi cassante qu'auparavant. On voit combien il est 
aisé de mettre à profit ces caractères. 

L’écaille a trois couleurs distinctes : le blond, le 
brun et le noir clair. Quelquefois une ou deux de ces 
couleurs dominent, mais elles sont rarement seules. 
Quelle que soit sa teinte, l’écaille est toujours trans- 
parente, dure et très-fragile. Elle possède une pro- 
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priété singulière, c’est de pouvoir se souder sans le 
secours d'aucun agent. 

Les feuilles d’écaille sont ordinairement bombées 
sur leur surface; c'est pourquoi la première chose à 
faire, pour les rendre propres à être employées, est 
de les redresser. Pour cela, on les met tremper pen- 
dant un temps suffisant dans l’eau bouillante jusqu’à 
ce qu'elles soient amollies; ensuite on les place sous 
la presse les unes sur les autres, en les séparant par 
des plaques de fer ou de cuivre de 4 millimètres d’é- 
paisseur, bien droites sur leur surface, et qu’on a fait 
chauffer auparavant. On serre la presse petit à petit, 
et on laisse le tout se bien refroidir avant de rien re- 
tirer. 

On peut aussi redresser l’écaille au feu, en la pré- 
sentant devant la flamme d’un feu clair; mais il faut 
la mouvoir continuellement, autrement elle brûlerait 
et ne serait plus bonne à rien. Comme on ne court 
pas le même risque en la faisant tremper pendant 
un temps suffisant dans l’eau bouillante, on doit pré- 
férer cette manipulation à l’autre. D’ailleurs le feu 
change la couleur de l’écaille, ce que ne fait pas l'im- 
mersion dans l'eau. 

Après avoir entretenu le mouleur de la nature de 
l’écaillo et de sa première préparation, nous allons in- 
diquer les outils fort simples qu’il doit employer pour 
mouler convenablement cette substance. 

Il lui faut premièrement des moules de plusieurs 
formes, selon les divers objets à mouler, mais tou- 
jours composés de deux parties ou coques, comme les 
petits moules à creux perdu, et encore comme ceux 
à fondre les cuillers d’étain. L'ouvrier doit aussi avoir 
une petite presse en fer qui puisse contenir le moule. 
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Le grattoir ou fer bretté, que l’on nomme souvent 
fer à dents, lui est nécessaire pour mettre d'épaisseur 
la feuille d’écaille. La table d'acier de cet outil est 
toute striée de cannelures parallèles à la longueur du 
fer. Le tranchant est hérissé d'une suite de petites 
dents triangulaires, dont la pointe raie l’écaille sans 
être sujette à la faire éclater. 

Le rabot à dents qu’emploie ordinairement le me- 
nuisier peut servir au même usage que le fer brettelé. 

_ Ilest fait, en ce qui concerne le füt, comme les ra- 
bots ordinaires, mais un peu moins fort. La coupe de 
la lumière est aussi beaucoup plus droite, quelques- 
uns même ont le fer droit. Néanmoins, comme cette 
dernière positicn nécessite une conformation toute 
particulière dans la lumière, on se contente commu- 
nément de 60, 70 ou 80 degrés d’inclinaison. Le fer 
de ces rabots est cannelé du côté de l'acier, il s'affûte 
à biseau plus court que les rabots ordinaires. Ces ex- 
pressions bien connues des fabricants de rabots, ces 
détails qui sont familiers, mettront le mouleur à 
mème de se procurer les instruments convenables. 

Reste à décrire maintenant l'opération du moulage 
de l’écaille. La feuille d'écaille préparée, c'est-à-dire 
redressée comme nous l'avons dit plus haut, on la met 
d'épaisseur avec l’un des deux outils précédents, puis 
on la fait ramoliir dans l'eau bouillante. C’est alors 
qu'on fait chauffer le moule, qui est ordinairement 
en cuivre; on y place l’écaille, et l’on serre assez pour 
que les quatre repères ou goujons commencent à en- 
trer dans les trous. On sent que les repères sont in- 
dispensables pour réunir parfaitement, et rapprocher 
aux mèmes points les deux coques du moule. Cet ins- 
trument ainsi fermé à demi est placé sous la presse, 
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et l’on fait seulement appuyer la vis dessus jusqu’à 
ce qu'on éprouve une légère résistance. On met alors 
le tout dans l’eau bouillante, et l’on serre la vis petit 
à petit jusqu'à ce que les deux parties du moule se 
touchent exactement. Cela fait, on retire aussitôt la 
presse de l’eau bouillante et on laisse refroidir. Quand 
le refroidissement a eu lieu, on desserre la vis, on 
Ôte le moule de dessous la presse que l’on essuie bien 
éxactement pour éviter qu’elle ne se rouille. Quant 
au moule, on le laisse tremper dans l’eau fraiche pen- 
dant l’espace d’un quart-d’heure avant de l'ouvrir, 
et l'on en retire l’écaille, qui ne peut plus alors perdre 
la forme qu’on lui a donnée. 


Moulage de l'écaille fondue. 


Ce procédé, qui date de quelques années, a été 
d'abord tenu secret. 11 économise le temps et la ma- 
tière, car il donne le moyen de tirer parti des débris 
d'écaille, des tournures et des râpures, qu’on achète à 
bas prix chez les ouvriers qui travaillent l'écaille. On 
verra, par les détails suivants, que les instruments 
employés pour l'opération sont bien simples. : 

L'ouvrier doit avoir des moules en bronze de deux 
pièces, l’une entrant dans l'autre, comme les poids à 
peser. La partie inférieure doit être fixée à un châs- 
sis en fer qui porte une vis à la partie supérieure, et 
qui presse sur la partie supérieure du moule. Il faut 
avoir un moule semblable pour le fond d’une tabatière 
ou d’une boîte quelconque, et un autre pour le cou- 
vercle, Une cinquantaine de moules différents compo- 
sent l’assortiment ordinaire. 

Dans le fourneau construit exprès doit être placée 


258 ÉCAILLE, CORNE ET BALEINE. 


une chaudière de forme carré long. Cette chaudière 
contient trois moules dans sa largeur et huit dans sa 
longueur. 

Les fragments d’écailles cassés par petits morceaux 
se pèsent en deux petites parties : l’une sert pour le 
fond de la boîte, et l’autre pour le couvercle, y com- 
pris le déchet qui se fait en tournant et ajustant plus 
tard l'ouvrage. Les ouvriers se taisent sur la dose, 
mais on la connaîtra facilement après quelques expé- 
riences. 

On met dans chaque moule le poids voulu d’écaille 
en fragments ou en râpures; on pose dessus le contre- 
moule, c'est-à-dire la seconde partie du moule; on 
serre ensuite la vis. On dispose ainsi vingt-quatre 
moules, et on les arrange par ordre dans la chaudière, 
dont on a fait chauffer l’eau d’avance. On entretient 
le feu; dès que l’eau bout, ou serre tant qu'on peut 
la vis de la première pièce, puis celle de la seconde, 
et ainsi de suite, jusqu'à la vingt-quatrième. On re- 
commence ensuite en entretenant toujours l’ébulli- 
tion jusqu’à ce que le contre-moule ne s'élève plus 
au-dessus de la surface du moule, ce qui annonce 
que le vide pratiqué entre les deux parties du moule, 
est rempli par l’écaille fondue. 

Il est indispensable d'entretenir constamment l'eau 
bouillante à la même hauteur dans la chaudière, . en 
remplaçant celle qui s’évapore, au moyen d'un filet 
d’eau bouillante que fournit continuellement un vase 
placé au-dessus de la chaudière. Ce vase supérieur 
est mis et entretenu en ébullition par le feu du même 
fourneau. Il faut que les têtes des vis soient toujours 
hors de l’eau, afin de pouvoir les tourner facilement 
à l’aide d’une clef, Les vingt-quatre presses (puisqu'il 
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y en à une à chaque moule) se calent réciproque- 
ment, de sorte qu'elles ne peuvent pas bouger pen- 
dant qu'on serre les vis. 4 

Dans le moule du fond de la boîte, on pratiquera 
une rainure profonde, dans laquelle on placera un 
cercle en belle écaille, qui servira à faire la gorge. 
Ce cercle devra être irrégulier dans sa partie qui est 
saillante hors de la rainure. C’est par là qu’on le soude 
avec le reste de la boïite, afin qu'il ne forme qu'une 
seule pièce avec elle. 

On fait ainsi bouillir pendant environ une heure. 
L'ébullition doit être moins prolongée Lorsqu'il se 
trouve seulement des râpures d’écaille que lorsqu'on 
doit faire fondre des fragments. A l'instant convena- 
ble, on retire le feu, on laisse refroidir l'eau ; quand 
tout est froid, on sort les moules, on les démonte, et 
l'on retire l’écaille moulée. Selon les dessins qui sont 
tracés en creux sur les moules, les fonds et les cou- 
vercles des tabatières ou boîtes présentent en relief, 
sur leur surface extérieure, des figures, des portraits, 
des fleurs, des caractères, des sujets d'histoire, en un 
mot, tous les sujets gravés sur les moules, Il ne reste 
plus qu’à livrer au tourneur les pièces bien moulées, 
non pour rien réparer à la forme, mais pour les ajus- 
ter ensemble, les approprier intérieurement et les 
polir tant à l’intérieur qu'à l'extérieur, afin de les li- 
vrer au commerce. | 


Bas-reliefs en gélatine, 
en écaille et en poudre d’écaille. 


On obtient les bas-reliefs au moyen de matrices en 
bronze entourées d’une forte virole de fer; on place 
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cette substance avec des fourchettes de bois, lorsqu'on 
lui fait subir diverses lotions. Ces lotions sont de deux 


sur la matrice la gélatine, l’écaille ou la poudre d'é- 
caille qu’on veut mouler. 

On met dans la virole une seconde plaque de 
bronze unie et sur celle-ci un chapeau en fer plus 
fort que la contre-plaque de bronze. 

On fait rougir deux morceaux de fer, on en place 
un sous la matrice et la virole, et l’autre sur le cha- 
peau ; on met le tout sous presse, et, par des pressions 
graduées, on obtient le ramollissement des matières 
placées sur la matrice et dans la virole. 

Quand la pression est suffisante, on laisse refroidir, 
on dévisse la presse, on enlève le chapeau et la con- 
tre-plaque de bronze, et l'on trouve le bas-relief. 


$ 2. MOULAGE DE LA CORNE. 


A Paris, dans plusieurs autres villes de France, et 
aussi en Hollande, on moule la corne pour en faire 
des poires à poudre, des tabatières, des borbonnières 
et d’autres menus objets. 

Les procédés pour le moulage de la corne sont sem- 
blables à ceux que l’on emploie pour le moulage de 
l’écaille; seulement la température, soit pour fondre, 
soit pour mouler, doit être plus élevée. La ràpure de 
cette substance se réunit en un corps solide par une 
chaleur suffisante, et se moule aussi facilement que 
celle de l'écaille. 

Lorsqu'on moule la corne en feuilles, en fragments 
ou en râpures, il faut éviter de la toucher avec les 
doigts, ou avec aucun corps gras, si l'on veut que 
la réunion soit parfaite. Par conséquent, on remue 
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sortes. Les unes, simplement à l'eau chaude, ont 
pour but de séparer la corne des parties étrangères qui 
pourraient la salir ou l’altérer; les autres, que com- 
pose une lessive caustique à un certain degré, servent 
à la dégraisser et à la débarrasser des parties hui- 
leuses, au moyen d'appareils construits exprès, afin 
de ne pas calciner la râpure; ceux que le mouleur 
emploie pour la fusion de l’écaiile pourront également 
lui servir. S'il veutse procurer des moules à boutons, 
tels que ceux dont on se sert dans plusieurs ports de 
mer, il pourra aussi fabriquer cette marchandise. 

Si le mouleur tient à produire des ouvrages déli- 
cats, ce que nous lui conseillerons, il choisira d’abord 
des feuilles de corne empruntées aux chèvres et aux 
moutons, parce qu'elle est plus blanche que celle 
des autres animaux. Il devra surtout s'attacher à lui 
donner l'apparence de l’écaille. On y parvient par les 
moyens suivants : 


Procédé pour donner à la corne l'apparence 
de l’écaille. 


1° Pour communiquer une teinte rouge à la corne, 
on répand sur la surface une dissolution d'or dans 
de l’eau régale. Cette solution se compose de : 3 par- 
ties d'acide chlorhydrique, 4 partie d'acide nitrique 
et 1 partie d’or laminé. 

2° On lui donne une couleur noire, en répandant 
de même une dissolution d’argent dans de l’acide 
nitrique. 

3° La corne prendra une couleur brune si elle re- 
çoit une dissolution faite à chaud dans de l'acide ni- 
trique. 
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Si l’on emploie ces diverses substances avec goût 

J * . 
et par place sur la surface de la corne, on lui donnera 
une ressemblance si exacte avec l’écaille, qu'il sera 


bien difficile de distinguer les deux substances entre 
elles. 


$ 3. MOULAGE DE LA BALEINE, PAR M. MORIZE. 


Les fanons de baleines livrés à la fabrication ont 
une épaisseur trop forte pour être employés comme 
baguettes de parapluies et d'ombrelles ; on se trouve 
donc obligé, lorsque la baleine a été ramollie dans 
une chaudière à basse pression et débitée en bande- 
lettes plus ou moins étroites, mais toutes de l’épais- 
seur du fanon, de refendre ces bandelettes dans 


leur épaisseur, pour les réduire à la grosseur conve- 
nable. 


Non-seulement cette subdivision des bandelettes, 
dans leur épaisseur, produit un déchet, mais encore 
la qualité de la baleine se trouve inférieure pour les 
baguettes prises dans l'épaisseur de la baleine entre 
les épidermes. 


La courbure ou la tension de la baleine s'effectue 
dans le sens de son épaisseur, et cette élssticité est 
d’autant plus nerveuse, que l’on a conservé à la ba- 
leine son double épiderme interne et externe. 

Or, pour conserver ce double épiderme, il faudrait 
employer le fanon dans toute son épaisseur, ce qui 
n’est pas possible d’après le système ordinaire de la 
fabrication, qui nécessite la refente de la baleine dans 


son épaisseur pour la réduire aux dimensions conve- 
nables à sa destination. 
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Le problème a été résolu par M. Morize, qui a 
donné à son procédé le nom de MON: par com- 
pression ; il consiste : 

4° A débiter le fanon, au sortir de la chaudière de 
ramollissement, en bandelettes qui auront l'épaisseur 
du fanon, mais dont la largeur sera calculée pour 
former, avec l'épaisseur, un rectangle donné; 

2° A plonger de nouveau ces bandelettes dans la 
chaudière de ramollissement, puis à les placer dans 
des.rainures réparties sur une matrice, maintenue à 
la température convenable ; 

3° À venir comprimer les bandelettes de baleine, 
logées librement dans les rainures de la matrice, par 
un poinçon formé, comme la matrice, de rainures et 
de saillies, mais en sens opposé, et soumis à une 
pression énergique par une presse hydraulique ou 
par tout autre moyen. 

Le résultat de cette compression est de mouler les 
bandelettes rectangulaires et de les réduire à des 
bandelettes carrées, c'est-à-dire d’augmenter la lar- 
geur de la bandelette aux dépens de son épaisseur. 

Par ce système de compression, le fanon peut être 
débité en bandelettes aussi étroites que possible, puis 
transformées d’une section rectangulaire en une sec- 
tion carrée, sans changer de volume, leur forme se 
trouvant seulement modifiée d’après la destination 
qu’on désire. Ce procédé, qui permet de conserver 
les deux épidermes de la baleine, puisqu'on ne la 
refend pas dans son épaisseur et qu'on se borne, 
pour les petites dimensions de baguettes, à débiter 
le fanon en bandelettes étroites et de l’épaisseur du 
fanon pour transformer, par un moulage par com- 
pression, ces bandelettes rectangulaires en bandelettes 
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carrées, présente l'avantage, en poussant au point 
convenable le ramollissement de la baleine, qu'on 
peut la mouler sous toutes formes unies, ornementées 
ou façonnées, en disposant en conséquence les moules 
compresseurs. 

L'inventeur étend ses procédés de moulage par 
compression au rotin, à l'osier, au houx, etc. Nous 
ne parlons pas ici de ces applications, qui ne concer- 
nent nullement l’industrie qui nous occupe. 


LIVRE II 
MOULAGE ET CLICHAGE DES MÉDAILLES 


— le 


PREMIÈRE SECTION. 


MOULAGE AU PLATRE ET AU SOUFRE. 


CHAPITRE PREMIER. 
‘Gâchage du Platre. 


Ainsi que le mouleur en plâtre, le mouleur en mé- 
dailles achète son plâtre tout préparé. Nous ne re- 
viendrons pas sur ce qui a été dit à ce sujet à la page 
43. Nous nous bornerons à faire remarquer que le 
plâtre qui sert au moulage des médailles doit être 
d’excellente qualité et tamisé aussi finement que pos- 
sible. | 

Il faut une certaine habitude pour employer avec 
succès le plâtre à la confection des médailles mou- 
lées. Dans les mains d’une personne peu exercée, elle 
pourrait produire des évents ou soufflures sur les mé- 
dailles obtenues. N’ayant point d’ailleurs de données 
exactes sur la proportion de plâtre et d'eau à em- 
ployer, on pourrait gâcher tantôt trop clair et tantôt 
trop serré, Voici donc, pour guider les commençants, 
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une autre manière de gâcher le plâtre, qui donnera 
des résultats toujours égaux : 

On mettra dans une saucière, forme de vase la plus 
commode pour couler des médailles, une quantité 
quelconque d'eau. On y versera ensuite, par petites 
portions ot en l'éparpillant en spirale tout autour du 
vase, une dose de plâtre proportionnée au nombre et 
à la grandeur des médailles qu’on aura à couler. Aus- 
sitôt que la totalité du plâtre sera descendue au fond, 
et qu'il n'en restera plus de sec à la superficie, on dé- 
cantera avec précaution le surplus de l’eau qui n'aura 
pas été absorbée par le plâtre, en versant cette eau par 
le bec de la saucière. On s'arrêtera dès qu’on aperce- 
vra que le plâtre liquide est entrainé par l’eau; et l’on 
obtiendra ainsi un plâtre toujours gâché de la même 
manière et à la consistance convenable pour couler 
immédiatement les médailles. On évitera par là de 
remuer le plâtre pour le gâcher, opération qui y pro- 
duit toujours des soufflures, en y introduisant de pe- 
tites bulles d’air, qui ensuite ne se dégagent pas toutes 
lors du moulage. Si, néanmoins, on gâche le plâtre, 
il faudra le remuer très-doucement. 

Il faut éviter de gâcher plus de plâtre qu'on n’en 
a besoin, et l’on ne doit jamais couler plus de dix 
médailles à la fois, si on veut les obtenir bien nettes. 
Si l’on en coulait un plus grand nombre, le plâtre se 
trouverait trop pris à la fin de l'opération, et ne pour- 
rait plus s'insinuer dans les parties les plus délicates 
de la gravure. 

Lorsque le plâtre est trop long à prendre, on peut 
l'accélérer en répandant sur la superficie de l’objet 
moulé un peu de plâtre en poudre, qui, en peu de 
temps, absorbera l’excédant d'humidité. Mais en ob- 
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servant pour le gâchage les précautions que nous 
avons indiquées, on sera très-rarement obligé de re- 

courir à ce moyen. 

On peut retarder le plâtre, c 'est-à-dire faire en 
sorte qu'il durcisse moins vite, en ajoutant dans le 
vase seulement une ou deux gouttes de colle-forte 
claire, ou en le gâchant avec de l’urine chaude. Cette 
dernière manière le rend extrêmement dur. Le sel 
mêlé à l'eau produit le mème effet. Mais il faut bien 
se garder d'employer l'urine ou le sel quand les mou- 
les doivent servir, sans avoir été passés à l'huile li- 
thargirée, à couler des médailles en soufre, parce que, 
ces moules devant être trempés dans l’eau avant le 
moulage, les parties salines cristallisées par la dessic- 
cation formeraient sur les moules, en se dissolvant, 
des petites cavités semblables au pointillé de la mi- 
niature, 

Au surplus, la pratique apprendra à gâcher de la 
manière la plus convenable le plâtre que l’on emploie. 

Nous ne terminerons pas ce qui est relatif au plâtre 
sans entretenir nos lecteurs du plâtre durci au moyen 
de l’alun, par le procédé de MM. Greenvood et Sa- 
vage, dont il a été question à la page 19, 


$ 4. BURCISSEMENT DU PLATRE PAR L'ALUN, 
PROCÉDÉ GREENVOOD ET SAVAGE. 


Les principales qualités de ce plâtre consistent dans 
son extrême blancheur, dans sa dureté, qui est telle, 
qu'une médaille faite en cette matière ne peut être 
entamée ni rayée avec l’ongle, et enfin dans sa tena- 
cité, qui fait qu’à une épaisseur de 4 à 6 millimètres, 
on ne peut le briser avec les doigts, quoiqu’on y em- 
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ploie toute sa force. Il adhère en outre avec une ex- 
trème énergie sur le bois, la pierre, le fer et le plâtre 
ordinaire. On peut facilement lui donner, sans alté- 
rer ses formes, un fort beau poli qui le fait ressem- 
bler à l’albâtre ou au beau marbre blanc. On peut 
aussi, en y incorporant diverses substances colorantes, 
lui donner l’aspect et le veinage des différents mar 
bres. 

Toutes ces qualités rendent ce plâtre dur éminem- 
ment propre à reproduire des empreintes de médail- 
les, et nous ne doutons pas que, sous ce seul rapport, 
l'amateur ne lui donne la préférence. Mais il est en- 
core d’autres considérations qui le rendent infiniment 
précieux pour les diverses opérations que nous au- 
rons à décrire. C’est ainsi que, passé à l'huile lithar- 
girée, il pourra être substitué avec avantage au sou- 
fre, pour faire les moules destinés à reproduire les 
médailles. Comme il est presque inaltérable à l’eau, 
on pourra l'employer dans la galvanoplastie pour en 
composer les empreintes ou matrices sur lesquelles 
on voudra déposer du cuivre. Mais nous devons dire 
qu'on ne réussit pas toujours avec cette matière. 

Nous indiquerons, en son lieu, la manière d’em- 
ployer le plâtre durci à ces divers usages. Nous avons 
maintenant à nous occuper de la méthode de le gâ- 
cher, opération fort délicate, mais qui est la même 
dans toutes les circonstances où l’on se sert de ce plà- 
tre. Nous enseignerons plus loin, en parlant du mou- 
lage, la manière de le couler dans les moules. 

Le plâtre durci prend très-lentement, puisque ce 
n'est qu'au bout de 6 à 8 heures qu’il acquiert assez 
de consistance pour pouvoir être retiré des moules, 
et qu’il ne parvient à toute sa dureté qu'après un jour 
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ou deux. Cette propriété, qui a'ses avantages et ses 
inconvénients, doit servir de guide dans la manière 
de l’employer. L'expérience a démontré qu'il doit 
être gâché à peu près à la consistance de fromage à 
la crème; s’il était gàché plus clair, il ne durcirait 
qu'imparfaitement. Voici le moyen de l’amener à ce 
point essentiel à saisir : 

Où versera dans un vase une certaine quantité 
d’eau, on y ajoutera ensuite, petit à petit, le plâtre 
durci, en ayant soin de rémuer continuellement le 
mélange pour éviter qu'il ne s’y forme des grumeaux. 
On continuera ainsi à verser du plâtre jusqu’à ce 
qu’on ait amené la masse à la consistance voulue. Ce 
point obtenu, il ne faut pas craindre de remuer de 
nouveau le plâtre et de l’agiter sans cesse avec une 
cuillère ou une spatule, pendant un quart-d’heure et 
mème une demi-heure. On pourra. au reste, prolon- 
ger cette manipulation autant que l’on voudra, puis- 
qu'on n'est pas exposé à voir le plâtre prendre, et 
qu'on peut se donner tout le temps nécessaire avant 
de le couler dans les moules. Cependant, comme le 
plâtre durci est naturellement très-gras, et que quand 
il a une fois admis quelques bulles d'air, il les laisse 
difficilement échapper, il pourrait arriver qu'après 
avoir été bien remué et gâché, il renfermät encore 
quelques évents ou quelques grumeaux qui produi- 
raient inévitablement des soufllures sur les médailles. 
Pour faire disparaître entièrement cet inconvénient, 
il sera bon d’avoir un petit sac de mousseline claire 
ou de canevas fin, dans lequel on introduira le plâtre 
gàché. On l’en fera ensuite sortir, en pressant le sac 
avec les doigts au-dessus d’un vase qui recevra le 
plâtre désormais bon à être employé. 


2 ce Fa ra LS 
Enter dr 
= pue =] 


L FES LpA 1 
Se un on on te mr 17 
es 


Pre De Bu T a 
De 
ï 


270 MOULAGE AU PLATRE ET AU SOUFRE; 


Nous avons dû insister sur la manière de gâcher le 
plâtre durci, parce que si on négligeait les précau- 
tions que nous avons indiquées, on n'obtiendrait que 
des épreuves défectueuses, et l’on perdrait ainsi sa 
peine et son temps. 

On verra plus loin la manière de préparer les n mou- 
les pour y couler le plâtre durci, les procédés de mou- 
lage de ce plâtre, et la manière de le polir. 


$ 2. DURCISSRMENT DU PLATRE AU BORAX, 
A LA GÉLATINE ET AU VERRE SOLUBLE. 


On a quelquefois employé le borax à la place de 
l'alun pour durcir le plâtre. 

En le gâchant avec des solutions de colle-forte, de 
gomme arabique, d'acide stéarique, de paraffine etc, 
on parvient à produire une sorte de stuc qu’on peut 
polir et qui, à la sortie 1e moules, présente un cer- 
tain éclat. 

Enfin, on peut donner au plâtre une dureté consi- 
dérable en le gàchant avec du verre soluble, c'est-à- 
dire en le silicatisant. 


CHAPITRE Il. 


Outils et Ustensiles 
nécessaires au mouleur en médailles. 


Le mouleur doit avoir à sa disposition : 

4° Des vases en faïence ou en terre vernissée tou- 
jours bien nettoyés; 

2 Des cuillères en fer ou en 1 bois dur, pour délayer 
ou gâcher le plâtre et le couler; 

3° Des pochons en fer battu de diverses grandeurs, 
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pour y faire fondre le soufre, quelques autres très- 
minces et à goulot pour le couler quand il s'agira de 
grandes pièces; 


4° Deux ou trois cuillères en fer mince pour couler 
les médailles ordinaires; 

5° Quelques brosses à dents pour nettoyer Les mé- 
daillés avant d’en prendre les empreintes; 

6° Une brosse plus fine pour les huïler avant d'y 
couler le plâtre ; 

7° Deux ou trois autres semblables ou telles que 
celles dont se servent les orfèvres et les bijoutiers pour 
polir et pour rendre brillantes les médailles en soufre 
noir ou couleur de bronze et celles en plâtre coloré; 

8° Quelques pinceaux faits en poils d’écureuil ou 
en soiés fines de porc pour donner la première cou- 
che de plâtre; 

% De l'huile lithargirée pour durcir les moules et 
les modèles en plâtre; 

10° Des bandes de carton, de carte ou de fort pa- 
pier de différentes longueurs et largeurs, passées à 
l’huile lithargirée, devant servir à entourer les mé- 
dailles ou les moules avant le moulage; 

41° De l'huile d'amandes douces ou de l’huile d’o- 
lives pour graisser les modèles. On rend cette huile 
bien fluide en la laissant séjourner dans un vase où 
l'on met de la tournure ou de la limaille de plomb; 

42° Un petit fourneau pour faire fondre le soufre, 
soit à un feu nu, soit au bain de sable, au moyen 
d’une capsule ou d’un vase de tôle, dans lequel se 
place le pochon contenant le soufre ; 

13° Une ou deux feuilles de fer-blanc dont onrelève 
les bords d’environ 27 millimètres, pour servir à rece- 
voir les soufres colorés que l’on prépare à l'avance; 
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44° Un mortier en pierre ou en fonte pour piler le 
plâtre, le charbon et les couleurs ; 

45° Enfin, un tamis de erin et deux tamis de soie, 
avec un dessus et un dessous garnis en parchemin, 
l’un pour tamiser le plâtre, et l’autre les couleurs. 
Tels sont à peu près les instruments et les ustensiles, 
peu coûteux et faciles à se procurer, dont a besoin 
le mouleur en médailles, et qui cependant ne sont 
pas tous indispensables. 

Au lieu des bandes de carton, on emploie avec 
succès des bandes de très-forte toile cirée. Leur im- 
perméabilité les rend d'un bon et long usage. Elles 
ont en outre l'avantage de pouvoir servir également 
pour couler le soufre et le plâtre, sans avoir besoin 
d’être huilées, tandis que les bandes de carton, quel- 
que soin que l’on prenne, sont en très-peu de temps 
hors de service. On se sert encore, pour couler le 
soufre surtout, de bandes métalliques en plomb, en 
étain, en cuivre et même en fer, laminées très-min- 
ces et par conséquent très-flexibles. Si l'on ne trou- 
vait pas ces métaux en feuilles assez minces dans le 
commerce, il serait facile d'y remédier, en les faisant 
laminer de nouveau par le premier orfèvre ou bijou- 
tier venu. 

Nous avons dit plus haut, page 266, qu'une saucière 
était le vase le plus commode pour gâcher le plâtre 
et couler les médailles, il sera donc à propos de s'en 
procurer une pour cet usage. 

A la nomenclature des outils désignés ci-dessus, il 
convient d'ajouter deux ou trois gros pinceaux en poil 
de blaireau , connus dans le commerce de couleurs 
sous le nom de pinceaux à laver. Ils sont indispensa- 
bles pour nettoyer la superficie des médailles en plà- 
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tre lorsqu'elle est recouverte de poussière. C'est le 
seul instrument avec lequel on ne risque pas d’alté- 
rer les empreintes. Cependant un vieux pinceau à 
barbe bien propre produirait le même effet. 


CHAPITRE III. 


Préparation et moulage des Médailles 
et autres Objets. 


$ 1. PRÉPARATION DES MÉDAILLES AVANT 
LE MOULAGE. 


Que la médaille ou l'objet dont on veut avoir l'em- 
preinte soit en métal, en soufre ou en toute autre 
matière, si l'on veut que le moule rende bien tous 
les traits et tous les détails de la gravure, il faut exa- 
miner, avec une loupe, s'il ne s'y est point attaché, 
surtout dans les creux et autour des lettres, de ma- 
tières étrangères, et procéder, mème dans le cas où 
l’on n’en apercevrait pas, ainsi que nous allons l’in- 
diquer. 

On fait dissoudre du savon, que l'on râtisse, dans 
une partie égale d'eau et d’eau-de-vie (1). Avec une 
brosse à dents qui ne soit pas dure, et qu'on trempe 
légèrement dans cette dissolution, on nettoie bien la 
médaille jusqu'à ce qu'avec la loupe on n’y aperçoive 
plus de corps étrangers. Si la brosse n’a pas pu tout 
enlever, on se servira, pour y parvenir, d'un bout de 
bois dur aiguisé très-fin (une pointe de fer ou d'acier 


(1) Ine faut point employer de vinaigre, parce qu il pourrait al- 
térer le vernis de bronze qui recouvre les médailles. 
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endommagerait les médailles), et l’on vérifiera avec |! 
la loupe s’il n’y reste rien. On lavera de nouveau avec | 

la brosse et la dissolution, et l’on essuiera la médaille 
avec de la mousseline ou de la toile usée (1). On agira 
de même pour les pierres gravées et les camées, et, 
s’il y avait des parties qui ne fussent pas de dépouille, 
on garnirait les noirs, c’est-à-dire les parties rentran- 
tes, avec du mastic de vitrier ou de la cire qu’on en- 
lèverait de la manière qui vient d’être indiquée, lors- 
que les moules seraient faits, ou bien on les ferait en 
gélatine. Cette dernière matière est de beaucoup pré- 
férable, (Voyez les procédés de moulage à la gélatine 
à la page 185.) 


$ 2. MOULAGE DES MÉDAILÉES. 


Les médailles, pierres ou camées ainsi préparés, 
on prend une brosse à dents bien fine (en poils de 
blaireau) que l’on imprègne légèrement d’huile d'a- 
mandes douces ou d'huile d'olives bien fluide (Voyez 
page 24); on tient la médaille par les bords et on la 
graisse sur toute la surface, mais de manière qu’elle 
soit seulement humide et que l'huile n’y forme au- 
cune épaisseur, ce qui rendrait les traits flous, c'est- 
à-dire que le moule paraitrait fait sur une médaille 
usée et ne rendrait pas bien les détails de la gravure. 
Si la brosse contenait trop d'huile, on la frotterait sur 
un morceau de peau de gant blanche, du côté où était 
le poil, ou sur un linge neuf, car autrement il s’y at- 
tacherait une espèce de duvet qui resterait sur la mé- 
daille en l’huilant. 


(1) La toile usée a l'inconvénient de laisser de la peluche, 
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On peut encore huiler les modèles de la Inanière 
suivante : 

On met une ou deux gouttes d'huile sur dés 
médaille ou moule, suivant sa grandeur; on verse 
de préférence cette goutte d'huile dans l’endroit le 
plus creux de la médaille ; on l’étend ensuite sur toute 
la surface au moyen d’un tampon de coton qu’on 
choisit de très-bonne qualité afin d'éviter qu'il ne 
laisse aucun duvet sur la médaille. On aura soin que 
l'huile pénètre partout, et particulièrement dans le 
creux des lettres, et si l’on opère sur des moules en 
soufre, il faudra ne pas négliger de bien huiler les 
bords, car sans cette précaution, ces bords adhére- 
raient au plâtre, et on ne manquerait pas de les en- 
lever avec la médaille en la retirant du moule. 

Les sujets un peu grands et ceux fort creux seront 
beaucoup mieux huilés avec un pinceau à longs poils 
en blaireau. On aura soin d'enlever les poils du pin- 
ceau qui resteraient sur le moule. 

La brosse à dents présente cet inconvénient que 
souvent, avec son manche ou sa monture, on fait 
éclater les moules en soufre en y pa la couche 
d'huile. 

Quaud on voudra faire dés médailles en plâtre dust j 
il sera indispensable de huïler un peu plus fort les 
moules. Sans cela, à cause de l’extrème adhérence de 
ce plâtre, quelques parties du sujet resteraient dans 
le moule, ou, ce qui serait encore plus grave, des 
fragments du moule lui-même resteraient attachés 
au plâtre. 

En général, on ne risquera rien d'huiler un peu 
fort les moules, et les médailles viendront néanmoins 
très-nettes, si l’on a soin de pointiller longtemps avec 
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lô pinceau qui sert à appliquer la première couche 
du plâtre. On fera même bien d’insister longtemps 
sur cette première couche, ce sera le moyen d'obte- 
nir toujours des empreintes bien nettes, polies et 
exemptes de cet aspect pâteux qui les ferait mettre 
au rebut. Au reste, l’expérience apprendra facilement 
à saisir le point convenable. 

L'opération du huilage faite, on entoure la médaille 
d’une bande de carton de carte ou de fort papier 
passé à l’huile lithargirée, pour qu’elle serve plus 
longtemps, et assez large pour s'élever au-dessus de 
la médaille de l'épaisseur qu'on veut donner au 
moule. 

Nous engageons beaucoup nos lecteurs à adopter 
les bandes en toile dont ils retireront un grand avan- 
tage. On les fixera au moyen d’un gros fil pouvant 
faire deux ou trois tours, qu’on arrêtera en tordant 
ensemble les deux bouts, ou mieux avec une ron- 
delle de caoutchouc. Les bandes métalliques, dont 
nous avons parlé au chapitre II, sont aussi d'un fort 
bon usage. 

Il est essentiel, en entourant les médailles ou les 
moules, de disposer la bande de telle sorte qu’elle 
soit exactement perpendiculaire avec la surface de la 
gravure. Si l'entourage était oblique par rapport à 
cette surface, les bords de la médaille en plâtre pré- 
senteraient un biseau d’un aspect désagréable, et il 
deviendrait plus difficile d’entourer cette médaille 
eile-même lorsqu'on voudra. y couler du soufre. 

Il est impossible d’entourer avec les bandes ordi- 
naires les sujets de forme carrée; on devra alors se 
servir des bandes métalliques, qui prennent et con- 
servent beaucoup mieux les plis brusques des angles. 
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Un autre procédé, encore plus préférable, consiste à 
contenir les médailles carrées dans un petit cadre 
formé de planchettes de bois mince, et dont l’un des 
côtés est emmanché à queue d'aronde pour pouvoir 
retirer facilement la médaille. On huilera fortement 
cès cadres. 

On fixe cette bande avec du pain à cacheter ou 
mieux avec du fil dont on tord les deux bouts (1). On 
verse dans un vase une quantité d’eau convenable 
et l'on y met du plâtre passé au tamis de soie en 
quantité suffisante pour qu'il absorbe l’eau; alors on 
le gâche avec une cuillère en fer ou en bois jusqu’à 
ce qu’il n’y reste aucun grumeau. Pendant qu’il n’a 


de pas plus de consistance que de la crème, on prend 
: un pinceau de poils d’écureuil, si les traits de la mé- 
k | daille sont très-fins, ou de fines scies de porc dans le 
ke cas contraire. On donne une couche de plâtre avec ce 
is pinceau, en ayant soin de le passer partout, particu- 
k  lièrement dans les creux, de manière que toute la sur- 
© face de la médaille soit bien garnie de plâtre. On 
* opère ainsi pour éviter les soufllures qui, sans cette 


précaution, se trouveraient infailliblement sur le 
moule. On peut aussi y verser avec la cuillère environ 
2 mill. d'épaisseur de plâtre clair, et avec le pinceau, 
dont on coupe carrément le bout perpendiculaire- 
ment au tuyau, on parcourt toute la surface de la 
médaille, comme si l’on pointillait, en tenant le pin- 


(1) Pour les médailles de 41 à 54 millimètres de module ou dia- : 
mètre, les moules auront 11 à 144 millimètres d'épaisseur; elle aug- 
mentera pour celles d’un plus grand module, surtout quand elles an- 
ront beaucoup de relief, parce qu’en coulant le soufre dans des creux 
épais, il risque moins de s’y attacher, et que la chaleur qui se com- 
munique au plâtre, se divisant dans la totalité du moule, est d'autant 
moins forte que le moule a plus d'épaisseur. 
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ceau d'aplomb. Cela fait, on le lave dans l’eau, et 
l’on verse avec la cuillère, jusqu’au bord du carton, 
de ce plâtre, ou par économie de celui qui n’aurait 
pas été passé au tamis de soie. On gâche celui plus 
épais pour qu'il ait plus de force et qu'il durcisse da- 
vantage et plus promptement. Afin qu'il s’introduise 
mieux dans toutes les parties de la médaille, on peut, 
au moment où l’on vient de le verser, le sasser en 
frappant légèrement avec le poing sur la table où l’on 
opère. Quand il sera suffisamment pris ou durci, ce 
qu'on reconnait 1orsqu 1l ne fait plus d’eau et ne cède 
plus sous la forte pression du doigt, on ôtera le carton. 

Aussitôt que la bande qui entourait la médaille 
aura été enlevée, on prendra un couteau, et on cou- 
pera proprement, tout autour de la médaille, tout le 
plâtre qui excéderait la tranche du moule, et qui ne 
manque jamais de s’insinuer entre ce moule et son 


entourage, quelque serré qu'il soit. Si l'on négligeaif 


cette précaution, la médaille se détacherait difficiie- 
ment du moule, retenue qu'elle serait par les por- 
tions de plâtre faisant corps avec elle, et qui adhè- 
rent d'autre part à la tranche du moule. C’est encore 
le moment d'enlever avec le couteau l’excédant d’é- 
paisseur qu on pourrait avoir donné à la médaille, et 
de rendre le dessous de cette médaille bien parallèle 
à sa superficie. 

Le carton ayant été Ôté, on enlèvera le moule avec 
précaution, en tenant la médaille d'une muin et le 
moule de l’autre, les bras appuyés sur les côtés, si 
l’on sent une grande adhérence, et en écartant les 
mains en sens opposé. On aura soin que celle qui 
tient la médaille ne touche pas le bord du moule et 
ne l'endommage. 


| 
| 
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Voici la meilleure manière de séparer la médaille 
de son moule sans courir le risque d'endommager l’un 
ou l’autre : 

On saisira l’angle externe de la tranche de la mé- 
daille d'une part, et du moule d'autre part, avec le 
milieu de la première phalange des quatre premiers 
doigts de chaque main, les coudes appuyés sur une 
table, Dans cette position, on fera une légère pesée, 
en arc-boutent les extrémités de chaque doigt d’une 
main contre celles de chaque doigt analogue de l’autre 
main, et le moindre effort suffira pour détacher la 
médaille. Cette opération, un peu longue à décrire, 
se fait en clin-d’œil dès qu’on en a pris l'habitude. 

Beaucoup de médailles, et surtout celles qui sont 
le plus en relief, ont un sens plus favorable pour la 
dépouille, c'est-à-dire qu’en les ouvrant d'abord par 
tel ou tel point de leur circonférence, au lieu de les 
tirer parallèlement au moule, il est beaucoup plus 
facile de les détacher. On étudiera donc avec atten- 
tion chaque modèle, et dès qu’on aura trouvé le sens 
de la dépouille, on l’indiquera sur le moule, en fai- 
sant sur l’anglie de ce moule une légère encoche qui 
servira de repère. En ouvrant alors la médaille sui- 
vant cette indication, on ne risquera pas de laisser 
une portion du plâtre dans le moule, ce qui ne man- 
querait pas d'arriver, si la médaille était retirée à 
contre-sens de la dépouille. 

Les médailles retirées du moule, il sera Lu, avant 
de les faire sécher, d’'émousser légèrement, avec l’ex- 
trémité du pouce, l’arête des bords. 

Il faut encore ne pes attendre que le plâtre soit 
complétement sec pour enlever avec précaution, à 
l'aide de la pointe d’un canif, les petits points en re- 
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lief et les autres irrégularités qui pourraient se trouver 
sur la médaille par suite des défectuosités du moule. 
Avec un peu d'adresse, de patience et d'habitude, on 
parviendra facilement à rendre à la gravure sa net- 
teté primitive. 

Tout ce qui a été dit ci-dessus pour le plâtre ordi- 
naire, relativement à l'entourage et à la couche qu'on 
doit donner au pinceau, est également applicable au 
plâtre durci par l'alun. Ce plâtre ne doit être retiré 
des moules que lorsqu'il a acquis assez de consistance 
pour ne plus se détacher en petits fragments qui res- 
teraient dans le creux de l'empreinte. Il faut de six à 
dix heures, suivant la température de la saison, pour 
atteindre ce point, 

Si l’on restait trop longtemps à séparer Le moule de 
la médaille, on risquerait de voir s’attacher à celle-ci 
une efflorescence de plâtre détachée du moule, ce qui 
enlèverait à l'épreuve le brillant de la médaille. Cela 
n'arrive guère que lorsque, voulant avoir des em- 
preintes parfaites, des petits objets surtout, on huile 
le modèlé le moins qu’il est possible. 

Cependant, quand le plâtre est de bonne qualité et 
que la médaille est huilée convenablement, il vaut 
mieux attendre plus longtemps, parce que le moule 
se détache et s’enlève sans qu'il soit même besoin de 
toucher à la médaille, dont il a tout le brillant et tout 
l'éclat. C’est donc l'expérience et la qualité du plâtre 
qui doivent apprendre au mouleur s’il doit huiler plus 

ou moins, et lever le moule plus tôt ou plus tard. 

Lorsqu'on voudra prendre les creux d'un certain 
nombre de médailles, on ne les moulera pas l’une 
après l’autre, ce qui entraînerait une grande perte de 
temps et de plâtre. On rangera les médailles en Ligne 
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devant soi (de 4 à 12 à la fois, la pratique servira 
de guide à cet égard), on mettra avec la brosse une 
goutte d'huile sur chacune, puis avec une brosse fine, 
qu on n inprégnera pas d'huile de nouveau, à moins 
que cela ne soit nécessaire, on étendra celle qui est 
sur les médailles avec les précautions plus haut in- 
diquées. On placera les bandes de carton ou de pa- 
pier, et l’on gâchera clair la quantité de plâtre qu’on 
croira nécessaire pour leur donner la première couche 
dont on a parlé à la page 277. Pendant que le plâtre 
sera bon à employer, on opérera sur chaque médaille 
avec le pinceau, qu'on lavera aussi souvent qu il sera 
nécessaire pour qu'il ne s’y forme point de grumeanx. 
Ensuite on gâchera du plétre plus épais, et l’on en 
remplira l’intérieur du carton. Il vaut mieux gâcher 
moins de plâtre qu’il n’en faut que d'en trop gâcher, 
pour ne pas se voir exposé à perdre celui qu'on au- 
rait de trop ou qui se serait durci avant qu'on eût pu 
l'employer. On aura soin, après chaque opération, 
de bien nettoyer le vase, la cuillère, le pinceau et 
les cartons, et de dégraisser de temps en ternps la 
brosse à l’huile avec de l'essence de térébenthine. On 
la lavera ensuite à l’eau de savon, puis à l’eau claire, 
et l’on ne s'en servira que lorsqu'elle sera tout à fait 
sèche. 

Si l’on tenait à faire, par exemple, une douzaine 
de moules à la fois, et que le plâtre prit trop vite, on 
le retarderait en y mettant seulement une ou deux 
gouttes de colle-forte claire, comme on l'a dit ci-des- 
sus, page 267. Ceci s'entend plus particulièrement de 
la couche à donuer au pinceau. 

Si le plâtre prend trop lentement, on opérera 
Comme fous Pavoôns dit à cette même page. 
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Les moules faits, on les placera sur une planche, 
le bord de l'un légèrement appuyé sur celui du pré- 
cédent pour qu'ils sèchent dessus et dessous et pour 
‘ qu'ils ne moisissent pas. On évitera qu'ils ne se cou- 
vrent de poussière, et il ne faudra jamais en toucher 
la surface. | 

Si c’est en hiver que l’on opère, comme le plâtre 
est alors plus longtemps à prendre, et que les mé- 
daïlles pourraient être salies ou gâtées par une expo- 
sition prolongée à l'air et à la poussière, il sera très- 
convenable d'accélérer la dessiccation du plâtre, en 
rangeant les médailles sur le dessus d’un poêle de 
faïence, dont la chaleur ne doit pas excéder le point 
où on peut encore y tenir la main. 

On nettoiera de nouveau les médailles de la ma- 
- nière indiquée à la page 273, et si elles sont de couleur 
brozze, on leur donnera un beau brillant en les frot- 
tant légèrement à la plombagine ou mine de plomb, 
ou encore au rouge peroxyde de fer, avec une brosse 
à dents en poils de blaireau, ou une brosse dont les 
orfèvres et les bijoutiers se servent pour polir leurs 
ouvrages. 

S'il arrivait que, par suite du moulage, le bronzage 
des médailles en cuivre fût altéré ou détruit, on y 
remédiera en les bronzant de nouveau suivant le pro- 
cédé indiqué dans le Manuel de Galvanoplastie, de 
l'Encyclopédie-Rorel. 

Quand on voudra couler des reliefs en plâtre sur 
des moules en métal, en soufre ou en plâtre passés 
à l'huile lithargirée, on procédera de la manière in- 
diquée au présent chapitre; mais on donnera moins 
d'épaisseur aux reliefs qu'aux creux, parce que des 
reliefs trop épais figureraient mal dans un cadre ou 
dans un médailler. 


SOUFRE PUR. 283 


CHAPITRE IV. 


Manière de fondre le Soufre 
et de lui donner diverses couleurs. 
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On brise les canons de soufre en morceaux de la 
grosseur d’une noix, plus ou moins gros, afin d'en 
faciliter la fusion; on les met de préférence dans un 
vase de terre vernissé neuf, ou bien dans un vase en 
fonte ou dans un poëlon de fer, sur un feu doux, 
modéré par des cendres qu'on répand dessus, ou 
encore au bain de sable, suivant le besoin de l’opé- 
ration, On le fait fondre lentement, en ayant la pré- 
caution de le remuer souvent, pour hâter la fusion 
et pour empêcher qu'il ne se durcisse à la surface. 
Le soufre fond à la température de 104 degree du 
thermomètre centigrade. 

Il faut éviter de faire fondre le soufre dans un ap- 
partement où il y aurait des dorures, des bronzes, des 
_ pendules et surtout de l’argenterie ou de l'acier poli. 
L’acide sulfureux, qui se dégage pendant la fusion, 
produirait à la superficie de ces objets une couche 
d'oxyde qui en altérerait l'éclat et le poli; il en ré- 
sulterait en outre dans l'appartement une odeur dés- 
agréable et persistante. Il sera donc préférable de 
fondre le soufre à l’air libre; si l’on était forcé d'agir 
autrement, 1l faudrait tenir:constamment le vase qui 
contient le soufre, sous le manteau d’une cheminée, 
Ou sous la hotte d’une forge, lorsqu'on en a une à sa 
disposition. 
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Si le feu était trop ardent, le soufre s’échaufferait 
trop, et au lieu d’être liquide, il deviendrait pois- 
seux; il flerait comme du sucre caramélisé et il 
pourrait s'enflammer. Si cela arrivait, on éteindrait 
la flamme en Ôtant le vase de dessus le feu et en le 
couvrant avec un linge mouillé, plié en plusieurs 
doubles, ou simplement avec un couvercle qui ferme 
hermétiquement le vase. Quelques minutes après, on 
Ôtera le linge ou le couvercle en prenant garde de 
respirer le gaz qui s'échappe; on remuera le soufre 
jusqu à ce qu'il ait repris sa liquidité, qu’au reste il 
reprendrait sans cela, mais moins promptement. Lors- 
que le soufre s’est enflammé ou que seulement il est 
devenu gluant, il perd cette belle couleur citron qui 
flatte si agréablement la vue et que l’on connaït quand 
on à employé du soufre bien épuré, connu dans le 
commerce sous le nom de soufre fleuron. 

Lorsqu'on veut faire des moules en soufre ou le 
colorer, il n’est pas besoin de prendre pour le faire 
fondre autant de précaution. Il suffit, lorsqu'on veut 
le couler, qu'il n’ait que la chaleur convenable, indi- 
quée plus loin, page 293. 

Lorsque le soufre est destiné à faire des moules, il 
sera très-avantageux de le laisser cuire, jusqu’à ce 
qu'il ait atteint la consistance de la mélasse, sauf à le 
laisser refroidir avant de le couler. Ce degré de cuis- 
son à pour effet de rendre le soufre infiniment moins 
cassant. | 

Pour donner à celui qu'on destine à faire des 
moules plus de force et le rendre moins fragile, on 
pourra y mélanger un quart, en volume, de poudre 
de charbon de bois, passée au tamis de soie. Celui 
qui provient des bois légers, tels que le peuplier, le 


— 
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tremble, le saule, etc., doit ètre préféré, comme se 
mélangeant mieux avec le soufre et ne faisant aucun 
dépôt. 

Nous avons essayé de mélanger avec le soufre du 
charbon, de l’ardoise, de la brique, pilés et tamisés 
très-fin ; mais toutes ces substances sont loin de lui 
donner la dureté qu'il acquiert en y ajoutant des bat- 
titures de fer, comme on l’indiquera ultérieurement. 

Si, lorsque le soufre est fondu, on continue à le 
chauffer à l’abri du contact de l'air, et qu'on le dé- 
cante dans de l’eau froide pour le figer, il acquiert 


une couleur rouge hyacinthe ; il devient alors tenace 


comme la cire, et peut être employé pour prendre 
des empreintes de pierres gravées. Elles se durcissent 
beaucoup par le refroidissement. 

Le soufre pur, à raison de sa grande fragilité, paraît 


_ peu propre à donner des moulages qui puissent ré- 


sister à des manipulations répétées et à un emploi 
usuel, mais si on le mélange intimement et mécani- 
quement avec des matières très-finement pulvérisées 
qui s’y incorporent, sans toutefois qu’il y ait combi- 
naison chimique, il acquiert ainsi une dureté qui le 
fait résister aux frottements. Plus la poudre est/ dense, 
et mieux elle se combine avec le soufre sans compro- 
mettre sa fusibilité. 

Déjà, il y a 300 ans, J.-B. Porta avait proposé de 
mêler de la céruse au soufre. Plus tard, on a em- 
ployé l’oxyde de fer. M. Vogel adopte le mélange 
suivant : 5 parties de soufre et 6 parties de verre en 
poudre en colorant la masse avec l’outremer, le ci- 
nabre, le vert de Schweinfurt, l’oxyde ou le jaune de 
chrome, le gräphite, etc. M. Rabe remplace le verre 
par la silice à infusoires, etc. 
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M. F.-G. Schaffgotsch affirme cependant qu’il n’est 
jamais parvenu avec ces mélanges à obtenir de bons 
moulages et des clichés irréprochables et sans souf- 
flures, et en conséquence il propose le moyen sui- 
vant : 

Comme moule, il se sert d’étain cn feuille qu’on 
tappe à la brosse sur la médaille et qui peut fournir 
à volonté un moulage en creux ou en relief, On y 
coule le soufre ou le mélange de soufre et d’un autre 
corps de la manière qui sera indiquée dans le cha- 
pitre suivant. Voici les mélanges qui ont le mieux 
réussi. ALI 

4o Soufre. . . . . Aer dt . .« 29 parties. 
Quartz en poudre... ... . . . .« 19 — 
Vermüilon. . . ste Sa 

2° Mème mélange où le vermillon est remplacé 
par l’oxyde de chrome. 

3° Parties égales de soufre et de peroxyde de 
manganèse. | 

40 Soufre. . . . . ete se 0 + .« «+ 14 parties. 
Peroxyde de manganèse. . . . . . 7 
DORA SNS RS on DT 
Vérmilions, 41214 4.410401, 7%) 800 
Le mélange n° 4 est d’un beau rouge, celui n° 2 
vert foncé, celui n° 3 gris-noir demi-métallique, et 
celui n° 4 brun chocolat, | 
M. Schaffgotsch a aussi préparé un mélange d’un 
rouge vif avéc parties égales de soufre et de vermillon 
pour donner aux moulages du n° 2 l’apparence des 
pièces frappées. Ce mélange pulvérisé et tamisé fine- 
ment est répandu en couche très-mince et irréguliè- 
rement sur la forme d’étain en feuille qu'on pose sur 
une plaque de cuivre. Au moyen d’une douce cha- 
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leur on fait fondre ce mélange et l'on y verse après nn | 

st refroidissement la masse n° 2. La pièce moulée a 1} 
1S D l'aspect du jaspe sanguin ou de l’héliotrope. Ÿ 
-_ D On peut encore faire des mélanges de soufre avec ‘ 

i- Ja litharge, les pyrites, l'or mussif, etc. À 
| IL est à propos de remarquer ici que si l'on veut à | 

n M couler un grand nombre de médailles de la même {| 

ir couleur et de la mème teinte, il faut, si l’on fait plu- | 

Y À sieurs fontes, faire fondre tout le soufre nécessaire, Î 
e | 


dans les mêmes proportions, pour le mélange. Dans | 
tous les cas, il est préférable ‘de partager chaque Î | 
fonte, bien mélangée, en plusieurs parties, que l’on { 
verse toujours en remuant, sur des feuilles de fer- 
blanc huilées, âont les bords sont relevés d'environ 
25 millimètres pour le retenir. Ensuite on concassera | 
E le produit de toutes les fontes, on le mélangera bien _ 1 
et l'on n’en formera qu’une seule masse, dont les par- | 
ties, quand on les fera fondre pour mouler, offriront 
toutes une teinte égale. 4 
Voici une autre observation qui s'applique à tous 4 
les mélanges, ainsi que la précédente. Comme ce IL 
n'est guère qu’au bout d’un jour que le soufre qui  1l 
a été foudu offre la couleur qu’il conservera, on ne L. 
peut, au moment de la fonte, voir si l’on a obtenu la 
| teinté qu'on désire. Pour y parvenir, on prend un 4 
morceau de papier blanc, et avec uu bout de bois ou 1 
une allumette, qu'on trempe dans le vase, on trace 
sur du papier blanc une ligne qui est formée d'une 
couche de soufre très-mince qui, dans quelques mi- 
nutes, offre la teinte qu'il aura plus tard. Si l’on fait 4 
une seconde fonte, on tracera, à côté de la ligne déjà LE 
faite, une ou plusieurs lignes, jusqu'à ce que l'on 
voie que la teinte est pareille à la première. 
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$S 2. COULEUR VERTE. 


Ce mélange est celui qui, du commencement à la 
fin de la coulée, donne la teinte la plus égale, 
Prenez :. | 


Soufre fleuron ou d’un beau jaune citron. 1 kilog. 
Bleu de Prusse, pulvérisé très-fin. . . . 30 gram. 


Mêlez bien le bleu avec le soufre, qui ne doit avoir 
que le degré de chaleur nécessaire pour le couler. 
Plus on met de bleu, plus la teinte devient foncée. 


$S 3. COULEUR ROUGE. 


Pour l'obtenir, prenez : 


DOUITO JAUNE: «5.00, «1610 oo ce) 1 1'KIOR: 
MORTRIIIONES ae slot lis, VOD ÉTaR 


Mélangez bien sur un feu doux, toujours en re- 
muant. Remuez aussi bien à fond, quand vous le 
verserez sur les plaques de fer-blanc. Ce mélange 
demande, quand on coule des médailles, à être bien 
agité chaque fois avec la cuillère, parce que le ver- 
millon étant beaucoup plus pesant que le soufre, tend 
toujours à se précipiter au fond du vase. 

Vérifiez, au moyen. du procédé que nous avons dé- 
crit à la fin du paragraphe 1°, page 287, l'intensité | 
de la teinte, qu'on rendra plus ou moins foncée, en 
augmentant la dose de rouge, ou en ajoutant du 
soufre. | - 


$ 4. COULEUR NOIRE. 


On obtient cette couleur en mélangeant au soufre 


la 
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euviron un quart de son volume de ue de char- 
bon de bois blanc, passée au tamis de soie (Voyez, 
pour ce qui concerne le charbon, ce qui a été dit au 
$ 1, page 284). Mais cette addition ne se fait pas immé- 
diatement après que le soufre est fondu. On met au- 
paravant le soufre sur un feu vif, de manière qu'il 
perde sa liquidité en devenant poisseux. On y met 
le feu, en ayant la précaution de placer le vase qui 
le contient sous la cheminée ou hors de la chambre, 
et on le laisse réduire d'environ le quart. Quand cette 
réduction est opérée, on éteint le feu en couvrant le 
vase avec un linge mouillé ou un couvercle, ainsi 
que nous l'avons dit au commencement du chapitre 
IV, page 284. 

Quand le soufre commence à redevenir liquide, on 
ajoute, en différentes fois, la poudre de charbon, en 
remuant toujours pour opérèr lé mélange. Si on la 
mettait dans le soufre allumé, elle se réduirait en 
cendre, et ne donnerait qu'une teinte grise. On remet 
le vase sur le feu, et l’on continue à remuer, jusqu’à 
ce que le mélange soit bien fait, que la matière ne 
s’enfle plus et qu’elle ne forme ‘plus d’écume; puis 
vn le laisse revenir à un bas degré de chaleur. 


On vérifie ensuite l'intensité de la teinte, qu’on 


rend plus ou moins foncée par une addition de pou- 
dre de charbon ou de soufre jaune, qu'on a soin de 
bien mélanger. 


La proportion de un quart en volume de soufre et | 


trois quarts de poudre de charbon, donne une cou- 
leur, non pas noire, mais d’un gris foncé, qu’on rend 
noir, avec la plus grande facilité, par le procédé in- 
diqué à la page 318. 
1! faut se garder d'employer le noir de fumée au 
Mouleur. 17 
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lieu de charbon. Au lieu de donner de la solidité au 
soufre, il le rend extrêmement cassant, au point que 
* les médailles éclatent et se brisent d’elles-mêmes, sans 
être touchées, et qu'on ne peut pas les couper au 
sortir du moule, tandis que le soufre mélangé avec 
du charbon se coupe aussi facilement que du savon, 
mème une heure après le moulage, ce qui donne de 
la facilité pour l'achèvement des médailles dont on 
veut faire des collections ou des tableaux. 


$ 5. COULEUR BRONZE OU BRUNE. 


Prenez (en volume) : 


Soufre brûlé. . ... « « . + .« .« « 3 parties. 
Poudre fine de charbon passée au 

tamis de soie. . . . ee. . 1/2 — 
Cendre : verte ou de craie rouge, 

aussi passée au tamis de soie. . . 1/2 — 


Ou bien : 


SONO HORS ee see ee 0 dx 
Bistre ou brun rouge, pulvérisé très- 
_ fin, et passé au tamis de soie. . . 1 — 


On fera le mélange, comme nous l'avons indiqué 
au commencement du chapitre IV, page 289, et l’on 
coulera les tablettes sur des plaques de fer-blanc hui- 
lées. 

Le soufre fondu étant liquide comme de l'eau, et 
les couleurs minérales et la craie étant beaucoup plus 
pesantes que le soufre, à volume égal, il en résulte 
qu'une grande partie de ces couleurs se précipite au 
fond du vase, parce que leur mélange n’est pas assez 
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intime avec le soufre. Pour éviter cet inconvénient, 
il faut, à chaque médaille que l’on coule, avoir soin 


de remuer le mélange, pour que, du commencement 


à la fin, la teinte soit égale, ce qui est assez difficile 
à obtenir. 

Pour ménager le soufre de couleur, quand on coule 
les médailles, on aura, dans un second vase, du soufre 
non coloré. On verse d’abord sur le moule autant de 
soufre coloré qu'il en faut pour faire la médaille, puis, 
une seconde ou deux après, on le renverse dans le 
vase ; de sorte qu’il n’en reste sur le moule qu'une 
légère couche. On achève alors en coulant du soufre 
jaune. Pour cela, comme pour faire les soufres rouge, 
noir. et brun, mais non celui de couleur verte, on 
achète les fonds de caisse que les marchands vendent 
moins cher que le soufre fleuron ou le soufre ordi- 
naire en éanons. Les fonds de caisse sont aussi bons, 
et on les purge des ordures qu'ils contiennent, en 
écumant le soufre, quand il est fondu, si elles sont 
plus légères que lui, et, en le décantant, si elles sont 
plus pesantes. 

On peut obtenir d’autres couleurs que celles dont 
nous venons de parler, au moyen d’autres mélanges; 
mais on n'emploie guère que le jaune, le vert, le noir 
et le bronxe. 
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CHAPITRE Y. 


Coulage des Médailles en soufre sur moules en plâtre 
non lithargirés, et imitation des Camées. 


S 1. MOULAGE DES MÉDAILLES D'UNE 
SEULE COULEUR. 


De quelque couleur que soit le soufré dont on vent 
se servir, il faut le faire fondre avec les précautions 
indiquées au commencement du chapitre IV, page 
283. Cependant elles ne sont essentielles que pour les 
soufres citron, vert et rouge ; pour les autres cou- 
leurs, on peut le faire fondre plus vite, en augmen- 
tant le degré d'intensité du feu. 

Pendant que le soufre se liquéfie, on prépare les 
moules. Comme ceux dont on va se servir ne sont 
pas durcis à l'huile lithargirée, on ne peut les huiler, 
parce que l'huile s'imbiberait de suite dans le plà- 
tre (1), et qu’en coulant le soufre, il s’attacherait aux 
moules et les perdrait, ce qui serait regrettable, si 
l'on n'en avait pas de doubles ou qu’on ne püt se pro- 
curer les médailles pour en faire de nouveaux. Voici 
donc comment on procède à leur préparation. 

On en place quatre ou cinq, au plus, dans ure as- 
siette où il y a de l’eau pure, mais pas en assez 
grande quantité pour. qu'elle couvre la surface des 
moules, ce qu'il faut éviter soigneusement. On les 
laisse s'imbiber d’eau jusqu'à ce qu'on aperçoive à 


(1) Voyez cependant ce que nous disons à ce sujet, pages 300 et 306. 
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leur surface une espèce de crème. Alors ils sont prêts 
à recevoir le soufre. | 

On saisira facilement le point où la médaille est 

convenablement mouillée, en observant avec attention 
les progrès de l'imbibition de l’eau dans le plâtre. Au 
bout de quelques secondes d'immersion, l’humidité a 
déjà pénétré les bords de la médaille, ce qui se ma- 
nifeste par un changement de couleur du plâtre, 
tandis que le milieu et les parties les plus en relief 
conservent encore leur couleur primitive. Insensible- 
ment l'eau gagne toutes les parties qui n'étaient pas 
encore pénétrées, et c’est au moment précis où cette 
pénétration achève d’être complète, et la couleur de 
la médaille uniforme, qu’il faut retirer celle-ci de 
l’eau. On la placera alors hors de l’eau, sur les bords 
de l'assiette, en attendant qu’on soit en mesure de 
couler le soufre. 

Nous avons cru devoir entrer dans quelques dé- 
tails, pour indiquer d’une manière précise le degré 

-d'’imbibition que doit avoir le plâtre. S'il était trop 
mouillé, la médaille n'ayant plus assez de consistance, 
se détacherait en morceaux; s’il ne l'était pas assez, 
elle adhérerait infailliblement au soufre, et le modèle 
serait complétement perdu. 

Dans la crainte de laisser passer le point convena- 
ble pour mouiller les médailles, il sera préférable de 
n’en mettre tremper que deux ou trois à la fois. Si 
l'on perd un peu de temps par ce moyen, on le regä- 
gnera amplement par la perfection des modèles ob- 
tenus, qui nécessiteront très-rarement une refonte. 
Pour que le soufre soit au degré de chaleur conve- 
nable pour être coulé, il faut qu'à environ 5 milli- 
mètres d'épaisseur il se durcisse quelques secondes 
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après qu'il a 6t6 versé sur le moule, ce qu’on vérifie 
par quelques essais. 

On peut fixer comme règle invariable, que moins 
le soufre est chaud, plus on a de chances d'obtenir 
une épreuve parfaite. Le soufre est toujours assez 
chaud tant qu'il se maintient liquide. Un moyen in- 
faillible de ne jamaïs couler trop chaud, c’est d’at- 
tendre, lorsque le soufre est retiré du feu, le moment 
où il se forme à sa superficie une espèce de cristalli- 
sation, sous la forme de croûte légère. (Voyez page 
308, les inconvénients qui résultent d'un excès de cha- 
leur). 

Le soufre étant à l’état convenable, on entoure un 
des moules d’une petite bande de carton ou de fort 
papier passés à l'huile lithargirée, sans qu'il soit be- 
soin de les fixer avec du pain à cacheter ou du fil, si 
ce n’est pour les médailles d’un grand module. On 
tient ce moule entre le pouce et le premier doigt de la 
main gauche, l’un desquels contient la bandelette; on 
a soin d’écarter les trois autres, afin de ne pas se brûler 
en répandant du soufre. On en prend, dans une cuillère 
de fer mince, huilée pour qu’il s’y attache moins for- 
tement et toujours près de la surface où il est le moins 
chaud, la quantité nécessaire pour donner à la mé- 
daille une épaisseur convenable. On le verse d’une 
seule fois, sans trop de précipitation, en ayant soin, 
par un mouvement de la main, de lui faire couvrir 
le moule promptement. Sans cette précaution, il y 
aurait sur la médaille de petites lignes qui paraïtraient 
comme un eheveu très-délié, et feraient croire que 
la médaille est fendue. Il faut surtout tâcher que la 
surface du moule disparaisse le plus près possible du 
bord, parce que, si les bords étaient couverts les pre- 
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miers, cela occasionnerait infailliblernent une souf- 
flure qui ferait remettre la médaille au creuset. Il faut 
avoir soin, pour obtenir ce résultat, de verser le sou- 
fre vers le milieu, et sur la partie la plus saillante de 
la médaille. On pose, presque de suite, le moule sur 
une table ou sur un plan bien horizontal, pour que 
la médaille ait partout une égale épaisseur, sans crain- 
dre que la bandelette se détache. 

On coule de suite sur les autres moules imbibés 
d’eau, et on lève ensuite les médailles, qui se déta- 
chent très-facilement du moule, en commençant dans 
le même ordre qu’on à suivi en les coulant. 

Les premières épreuves doivent être remises au 
creuset, parce qu’elles ne sont jamais belles, du moins 
parce qu'elles le sont bien rarement, surtout s'il y 
avait sur les moules de la poussière, que ce premier 
moulage enlève. Il ne sert qu'à préparer les moules, 
qu’il rend très-nets. 

On procède de même la seconde fois, sans le mouil- 
ler; mais si:l’on veut plusieurs épreuves des mêmes 


médailles, il faut, surtout si lés moules sont en plâtre 


de Paris, les tremper de nouveau dans l’eau, sans les 
y laisser, autrement à la troisième coulée le soufre 
risquerait de s’y attacher et de les perdre. Puis on 


continue à couler sur d’autres moules, en les prépa- 


rant comme les premiers, et l’on enlève les médailles 
en commençant par les premières faites. 

Si l’on tient à ménager le beau soufre fleuron ou 
les soufres de couleur, on fera comme nous ares 
dit à la page 291. 

S'il se trouvait de l’eau en gouttes sur la tt 
du moule, ce qui arrive assez souvent lorsqu'on vient 
d'en séparer la médaille ou lorsqu'on l’a laissée trop 
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longtemps dans l’eau, on la laisserait rentrer dans le 
plâtre, ce qui se fait assez promptement, ou bien l’on 
souflerait sur le moule pour la faire partir par les 
bords. Mais, nous le répètons, il ne faut jamais couler 
dans les moules sur lesquels il paraît de l’eau : on 
n'obtiendrait que de très-mauvaises épreuves. 

Que l’on coule du soufre, soit sur du plâtre durci à 
l'huile lithargirée, soit sur du plâtre pur, soit sur du 
métal, si la médaille est grande et qu'elle offre beau- 
coup de relief, on aura toujours la précaution de ver- 
ser en une seule fois, sur le moule, la quantité de 
soufre nécessaire pour couvrir le fond, en l’aidant par 
un mouvement de la main à s'étendre promptement 
pour éviter les inconvénients dont nous venons de 
parler. 

Il faut aussi, dans le même cas, reverser le soufre 
dans le vase presque immédiatement, de manière à 
n'en laisser sur le moule qu’une couche mince. Au- 
trement on risquerait de le voir s'attacher au plâtre. 
Il vaut mieux, pour éviter cet inconvénient, qui cau- 
serait la perte du moule, couler à deux, trois, quatre 
et même cinq reprises, jusqu’à ce qu’enfin la médaille 

ait l'épaisseur que l’on désire. 

C'est toujours une sage précaution de reverser dans 
tous les autres cas le soufre dans le vase. 

Lorsque l'on coule des creux en soufre, ou des mou- 
les qui devront ensuite être doublés en plâtre pour 
les consolider, suivant ce que nous disons à la page 
306, il faudra disposer les clés en plâtre’immédiate- 
ment après avoir coulé la première couche de soufre. 
De cette manière, ces clés se trouveront scellées plus 
solidement dans la masse de soufre. 

_ À mesure qu’on moulera les médailles, on coupera 


IMITATION DES CAMÉES. 297 


la portion de soufre qui excède le fond vers les bords 
et qui s'élève autour du carton, afin de rendre le re- 
vers uni. En retardant cette opération, elle devient 
plus difficile, elle se fait moins bien, et l'on risque de 
briser les médailles. (Voyez page 290, ce que nous 
avons dit à propos de la fragilité du soufre.) 

On placera et l’on fera sécher les moules de la ma- 
nière indiquée à la page 282. 


$ 2. IMITATION DES CAMÉES. 


Voici une manière d’imiter les camées, c’est-à-dire 
les pierres tailles dont le relief est d'une couleur et 
le champ d’une autre. Ce procédé ne doit s'employer 
que pour des figures qui ont beaucoup de relief, 
et qui sont d’un module assez grand pour qu'on 
puisse, sans trop de difficulté, détacher la figure du 
fond. 

On coule comme nous l'avons dit au commence- 
ment du chapitre V, en ne donnant au fond que l’é- 
paisseur convenable pour qu'on puisse enlever la mé- 
daille. Au fur et à mesure du moulage, dès que les 
médailles sont levées, on découpe les figures, c'est-à- 


dire qu’on enlève le fond de la médaille avec un canif 


ou un autre instrument qui coupe bien, en ayant le 
plus grand soin de ne pas toucher. au relief, et ce- 
pendant de ne rien laisser du fond, ce qui ferait, 
quaud la médaille serait achevée, une bigarrure fort 
désagréable à l'œil. Cette opération faite, on replace 
le relief dans son moule, qu’on mouille, s’il paraît en 
avoir besoin, et l'on coule, pour former le fond, du 
soufre d’une autre couleur que celui de la figure. 
Nous devons cependant ajoutor qu’on ne réussit pas 
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toujours avec ce procédé, à moins d'en avoir une 
grande habitude. 


On peut varier les couleurs à son gré, donner aux 


figures une teinte foncée, et aux champs une teinte 


claire, et réciproquement. Mais, pour bien réussir, 
il est essentiel de découper les figures le plus tôt pos- 
sible, et de fondre les fonds sans retard, pour éviter 
soit la cassure des figures, soit le retrait, très-peu 
sensible à la vérité, qu'éprouve le soufre en refroi- 
dissant ; cette propriété empècherait la figure de bien 
joindre dans le moule. | 

Il n’est pas besoin de dire que, quand on veut ob- 
tenir des creux en soufre sur des médailles en plâtre 
non préparées à l’huile siccative, il faut suivre les 


procédés qui viennent d’être indiqués dans ce cha- 
pitre. 


CHAPITRE VI. 
Préparation des Moules avec l'huile lithargirée. 


L'huile siccative ou lithargirée, dont on se sert pour 
durcir les moules en plâtre, se prépare ainsi. On 
prend : 

Huile de lin. .. #,,. 1 kilog. 


RS | | : 


Cire blanche. . . . . . . . . . «  1kil.300 gr. 
Litharge d’or en poudre fine.,. . .  2kil.500gr. 


On met la litharge dans un linge qu’on noue et 
qu’on tient suspendu dans le vase ; on fait bouillir ce 
mélange dans une marmite ou un vase de terre ver- 
nissé, pendant une heure ou deux, en ayant soin de 
remuer souvent pour empêcher l'huile de noircir. On 
enlève l'écume jusqu’à ce qu’elle devienne rare ; puis 
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on laisse reposer le mélange, qui s’éclaircit au bout 
de quelques jours. Alors on verse l'huile dans des 
bouteïlles qu'on bouche avec soin, et plus elle de- 
vient vieille, meilleure elle est. 


Quand on veut se servir de cette huile pour durcir | 


des moules en plâtre, on en verse dans un vase de 
terre vernissée peu profond, et qui présente une 
grande surface, afin qu'on puisse préparer un plus 
grand nombre de pièces; on la fait chauffer sur un 
feu doux, au-dessous du degré de l'ébullition. On a 
une espèce de gril en fer maïillé ou à quadrille, assez 
serré pour que les pièces ne puissent passer au tra- 
vers, et garni de deux anses et de pieds d'environ 
7 où 9 millimètres de hauteur, afin qu'il ne touche 
pas le fond du vase. On place les moules sur ce gril, 
après les avoir fait chauffer jusqu’à environ 80 degrés 
centigrades, afin que la chaleur n'altère pas la force 
du plâtre et pour qu'il s'imbibe mieux d'huile. On 
met le gril dans le vase où est le liquide, de manière 
que les pièces en soient couvertes. Quand on juge 
qu'elles sont assez imbibées, on retire le gril, on laisse 
épurer; ensuite on le passe, garni de ses pièces, sur 
le brasier, pour faire pénétrer la composition qui peut 
se trouver sur la surface qui porte les empreintes. 
On produit le mème effet en essuyant avec un linge 
le dessous des médailles, mais l'opération est plus 
longue. On réitère l’immersion jusqu’à ce que le 
plâtre soit saturé d’huile et qu’il n’en absorbe plus. 
Par ce moyen, les creux ou les reliefs conservent 
toutes les finesses de la gravure aussi bien que $ is 
n'avaient pas été passés à l’huile. 

On peut encore passer, avec un pinceau doux, la! 
composition sur les pièces chauffées au degré indiqué; 
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mais cette manière a l'inconvénient d'être trop lon- 
gue, et de produire sur le plâtre un frottement qu'il 
°n ‘éprouve pas par la simple immersion dans le liquide, 
et qui, quelque léger qu’il soit, ne laisse pas d’altérer 
les surfaces. Cette méthode ne convient que pour les 
grandes pièces, dont le travail, moins délicat que ce- 
lui des médailles d’un module ordinaire , craint moins 
le frottement. 

Dans les deux tas, il faut avoir soin qu'il ne reste 
sur la face des pièces aucune portion d'huile qui ne 
serait pas imbibée, ce qui formerait des épaisseurs 
qui en altéreraient le travail. On y parvient en pré- 
seutant devant un feu clair ou sur un brasier, comme 
on vient de le dire, la surface opposée à celle qui se 
trouve trop huilée. | 

Les pièces ainsi préparées, on les fait sécher avec 
les précautions indiquées page 282. Si l’on peut les 
placer au soleil, cela sera plus avantageux en ce que 
la dureté du plâtre ne s’altèrera pas. Il faut aussi les 
garantir de la poussière. 

Nous ne devons pas dissimuler que l'emploi de 
Tl'huile siccative composée suivant la formule indi- 
Œuée ci-dessus, présente plusieurs inconvénients. D’a- 
bord elle nécessite l'usage de plusieurs ustensiles, 
tant pour sa préparation que pour son application. 
Ensuite, comme il est nécessaire que les plâtres en 
soient complétement imbibés, on ne laisse pas que 
d'en employer une certaine quantité, lorsqu'il faut 
pénétrer des médailles ou bas-reliefs d’une grande 
dimension. Enfin, quelque secs que soient les moules 
imprégnés d'huile lithargirée, la chaleur du soufre 
ne manque pas de rappeler à la surface du modèle, 
une certaine quantité de cette huile, ce qui nuit sou- 
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vent à la netteté du moule en soufre obtenu. On est 
en outre obligé d'attendre que l'huile soit rentrée 
dans le plâtre, pour couler une seconde épreuve. 
Nous allons indiquer, pour huiler les modèles en 
plâtre, un autre moyen qui est à la fois plus écono- 
mique, plus simple et plus expéditif. Il consiste à 
employer à cet usage l'huile siccative des peintres, 
connue sous le nom d'huile grasse. Ce procédé est 
généralement adopté par tous les mouleurs de pro- 
fession. Quoique cette huile se trouve partout à vil 
prix, voici la formule pour la faire soi-même : 


Huile de Lin, « , . se + © © + + + 1 KO: 


DDAF DO. 5 Le 6 010 ee: 5 + OÙ ETAT 
Céruse calcinée. . . . .. . . . « . .« 60 — 
Terre d'ombre et talc. . . . . « . « 60 — 


Faites bouillir le tout pendant deux heures sur un 
feu doux, écumez avec soin, mettez ensuite dans les 
bouteilles exactement bouchées, pour éviter la dessic- 
cation de l’huile. 

Le principal avantage de l’huile grasse consiste en 
ce qu'une petite quantité sature promptement le plä- 
tre, sur lequel elle forme une couche complétement 
imperméable, qui ne peut plus désormais reprendre 
sa fluidité. 11 n’en résulte aucune épaisseur ni altéra- 
tion sur les traits de la gravure, si l’on prend toutes 
les précautions que nous allons indiquer. 

On se procurera, chez un marchand de couleurs, 
la meilleure huile grasse que l’on pourra trouver. Elle 
doit être d’une couleur brune, un peu visqueuse et 
d'une odeur pénétrante. On fera chauffer les plâtres, 
bien séchés à l’avance, sur une plaque de tôle placée 
sur un feu très-doux et modéré par des cendres, ou 
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sur un bain de sable. Lorsqu'ils seront parvenus à 
environ 90 degrés centigrades, on prendra la mé- 
daille d’une main, et on la maintiendra avec un chiffon, 
pour ne pas se brûler. On aura dans l’autre main un 
tampon de coton imbibé d'huile grasse, et l'on s'en 
servira pour appliquer sur le sujet une première cou- 
che d'huile grasse, qui pénétrera promptement dans 
le plâtre. Aussitôt que cette première couche sera 
sèche, ce qui a lieu presqu’instantanément, on en ap- 
pliquera une seconde, puis une troisième, et ainsi de 
suite, jusqu’à ce que le plâtre refuse d’absorber l'huile. 
A chaque nouvelle couche qu’on appliquera, on chauf- 
fera de nouveau la médaille, et l’on attendra que la 
couche précédente soit bien imbibée. On reconnaîtra 
qu'on est parvenu à la saturation du plâtre, lorsqu'on 
verra l'huile, malgré l’application de la chaleur, res- 
ter fluide à la superficie dé la médaille. On se hâtera 
alors d'enlever l’excédant d'huile avec un tampon de 
coton sec, dont on frottera légèrement le plâtre, pour 
ne pas altérer les empreintes. Sans cette précaution, 
l'huile qui n’a pas été absorbée par le plâtre, se des- 
séchant promptement à sa superficie, formerait sur 
la gravure une épaisseur qui empâterait les traits et 
les altérerait. Il faudra, dans le cours de l'opération, 
remettre plusieurs fois le plâtre sur le feu, pour le 
maintenir à une température qui facilite l'absorption 
de l'huile. Il sera également bon de faire Chauffer 
l'huile pour l'appliquer. 

On ne devra point omettre d’imbiber aussl d'huile 
grasse la tranche de la médaille, si l'on veut éviter 
que le soufre, qui déborde toujours un peu entre la 
bande d’entourage et le plâtre, n’adhère à ce der- 
nier. 
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La couleur que prend le plâtre imbibé d’huile 
grasse, ne peut, en aucune façon, servir de guide 
pour connaitre si l’on est parvenu à la saturation. 
Quelques plâtres absorbent beaucoup d'huile et pren- 
nent une couleur qui va jusqu'au blond foncé; d’au- 
tres, par une bizarrerie que rien ne peut expliquer, 
restent toujours presque blancs, quelle que soit la 
quantité d'huile grasse dont on les imprègne. Enfin, 
ces différentes nuances se rencontrent souvent, en 
forme de marbrures, sur le même plâtre, Quelle que 
soit donc l'intensité de la couleur obtenue, le plâtre 
ést saturé lorsqu'il refuse d’absorber et de sécher 
l'huile. 

Il est bien entendu que, lorsqu'on voudra couler 
du soufre sur des modèles durcis à l’huile grasse, on 
devra préalablement y passer une couche d'huile d’o- 
live, ainsi que nous l'avons dit page 275 et qu'on le 
verra ci-après, page 304. 

On peut encore couler des moules en soufre sur 
des modèles imprégnés d'huile d’œillette. On les imbi- 
bera de cette huile, en les y faisant tremper, comme 
on l’a dit pour l’eau, au commencement du chapi- 
tre V. Lorsque le plâtre sera entièrement traversé, on 
essuiera l’excédant d'huile, on laissera sécher quel- 
qués jours le modèle, et, quand on voudra y couler 
du soufre, on n’oubliera pas d’y passer une couche 
d'huile. Ce dernier procédé, indiqué plus loin, page 
306, mais trop succinctement, méritait une explication 
plus complète. Cependant on ne doit l'employer qu'à 
défaut des deux précédents. 


j choisies, 0 Emi» 
= rar 


ne = PNEE 


; 
# 
| 
F 
{ | 
j 
| L \ 
{à 


ni 
mir 


304 MOULAGE AU PLATRE ET AU SOUFRE. 


CHAPITRE VII. 


Moulage au Soufre ou au Platre 
sur moules lithargirés. 


$ 1. MOULAGE AU SOUFRE. 


Il faut d’abord nettoyer les modèles, s'ils en ont 
besoin, et ensuite les huiler comme on l'a dit au 
commencement du chapitre III. Cette dernière pré- 
paration se fait lorsque le soufre est au degré de 
chaleur convenable pour être coulé, de crainte que 
l'huile ne se couvre de la poussière répandue dans 
l'atmosphère. (Voyez au chapitre IV la manière de 
fondre le soufre). 

Nous devons prévenir lo lecteur, qu'il est presque 
impessible de couler des moules en soufre sur des 
modèles en métal, sans s'exposer à de graves incon- 
vénients. C'est ainsi qu'il est très-fréquent de voir les 
médailles de bronze complétement débronzées ou pro- 
fondément noircies par le contact du soufre. Cette 
altération va même quelquefois jusqu'à nuire aux 
traits de la gravure. Cet effet désastreux est encore 
plus sensible sur les médailles d’argent, que le soufre 
noircit d'une manière très-intense ; et, quoique les 
médailles d’or soient moins attaquables par l'acide 
sulfureux, il ne faut pas moins les repolir après l’o- 
pération, ce qui altère un peu la finesse des traits. 
Or, comme il arrive souvent qu'on doit à la complai- 
sance de ses amis, la plupart des médailles en métal 
que l'on a à mouler, on comprend combien il serait 
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désagréable de les leur rendre altérées; et ils se re- 
fuseraient avec raison à faire de nouveaux prêts, s'ils 
couraient le risque de voir gâter une collection sou- 
vent précieuse. 

En conséquence, nous avons dû rechercher, et nous 
indiquerons, dans le $ 3 de ce chapitre, les moyens 
d'obtenir, en relief et en plâtre, l'empreinte égale- 
ment en relief d’une médaille en métal, sans recourir 
au moulage en soufre. : 


Si cependant, malgré les observations qui précè- 
dent et qui sont justifiées par l'expérience, on tenait 
à couler du soufre sur des médailles en métal, nous 
recommanderons instamment : 4°, de couler le soufre 
le moins chaud possible, ainsi que nous l’avons dit 
au chapitre V; 2°, de mettre tremper la médaille, 


e dans un vase où il y aura un peu d'eau, aussitôt 
qu'on y aura coulé le soufre. Par ce moyen, le métal 

18 M ne s'échauffera pas, et le soufre s'en détachera plus 

eg M facilement. 

1 S'il arrivait que le tes d'une médaille fût 


noirci ou enlevé, on la rebronzerait suivant la mé- 
thode employée en galvanoplastie. | 

Quand le soufre est au degré de chaleur voulu, on 
prend, suivant ce qu'on doit mouler, un creux ou 
un relief nettoyé et huilé, puis on coule en suivant 
exactement ce que nous avons dit au chapitre V.Mais 
ici l'on peut conserver la première épreuve, qui est 
aussi belle que les suivantes. À chacune de celles 


qu'on coule, il faut avoir soin ha de nouveau 
le modèle, 


On prendra les précautions indiquées page 296, et, 
si l’on veut ménager le beau soufre fleuron ou les 
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soufres de couleur, on suivra les instructions données 
à la page 291. 

Presque aussitôt que le soufre est parvenu à l’état 
solide, on enlève le tour de papier ou de carton, et 
ensuite l’objet qu'on a moulé. 

Si l’on a plusieurs sujets à couler, on en fera jus- 
qu’à quatre et même un plus. grand nombre et on 
lèvera les empreintes, en commençant par les pre- 
mières faites. 

On peut, dans les saisons froides ou humides, se 
dispenser, pour les médailles du module de 55 milli- 
mètres et au-dessous, d’huiler les modèles en métal, 
surtout s'ils sont épais : on se contente de les humecter 
avec l’haleine, et l’on verse aussitôt le soufre, afin 
que l’humidité ne s’évapore pas, autrement il s’atta- 
cherait au modèle. On peut, mais avec bien des pré- 
cautions, couler de cette manière sur les moules en 
plâtre passés. à l'huile ordinaire. Pour cela il ne faut 
couler que 3 millimètres d’épaisseur au plus. Si ce sont 
des creux qu'on veut couler, comme il faut, pour placer 
facilement la bande de carton quand on veut mouler, 
que les moules aient au moins 9 millimètres d’épais- 
seur, on coulera du plâtre derrière les moules en 
soufre, en prenant la précaution d'employer du plâtre 
faible, c'est-à-dire qui prend lentement. Cette opéra- 
tion se fera, au plus tard, une heure après qu'ils 
auront été moulés, autrement le Let les ferait 
fendre. 

Nous avons déjà dit, page 296, qu’il était à propos 
de doubler en plâtre tous les moules en soufre que 
l’on fait. Nous insistons sur ce point, parce qu’il offre 
de nombreux avantages : économie de soufre, puisque 
les moules peuvent alors n'avoir qu'une couche de 
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4 à 6 millimètres de cette matière, et que l’excédant 
d'épaisseur du moule est alors fait en plâtre; dimi- 
nution de fragilité, parce que la couche de plâtre con- 
solidéra beaucoup le soufre, et le rendra moins sen- 
sible à l'influence de la chaleur qui souvent le fait 
casser quand on le tient dans la main. Cet effet de 
consolidation est dû à la différence de dilatation du 
soufre et du plâtre, dont le prémier se retire et l’autre 
se dilate après qu'ils ont été coulés. I1 résulte donc, 
de l'assemblage de ces deux matières, une espèce de 
compensateur, qui rend le soufre beaucoup plus so- 
lide. On'obtient, en outre, une plus grande facilité 
pour l'entourage, car n'ayant plus à ténir compte de la 
dépénse du soufre, on pourra donner aux moules toute 
l'épaisseur nécessaire; enfin, la possibilité de ranger 
les moules les uns au-dessus des autres, cé qui per- 
mettra dé ménagér beaucoup l'espace lorsqu'on ser- 
rera les moules après s'en être servi. Cette disposition 
des moules les uns au-dessus des autres les préservera 
de la poussière qui ne manquerait pas de s'y atta- 
cher, et l'on n'aura point à craindre que cette su- 
pérposition altère en rien les dessins, puisqu’une 
couche de plâtre reposera toujours sur la surface en 
soufre qui porte l'empreinte gravée du moule. 

Pour plus d'économie, on pourra doubler les mou- 
les avec du plâtre à bâtiments, passé grossièrement 
au tamis de crin. On emploiera aussi à cet usage tous 
les résidus, et même le plâtre éventé qu’on pourrait 
avoir, mais en mélangeant ce dernier avec moitié de 
plâtre neuf et bien vif. 

Îl'est de la plus grande importance que ces dou- 
blures soient faites le plus tôt possible après que le 
soufre aura été coulé, surtout pour les sujets d'une 
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grande dimension ; si l'on attendait trop longtemps, 
le plâtre, en prenant, ferait certainement éclater le 
soufre. 

Quelque facilité qu'ait le plâtre pour adhérer aux 
moules en soufre, pour éviter qu’il ne puisse jamais 
s'en séparer, il sera nécessaire, lorsqu'on coulera le 
soufre, d'y sceller d'avance plusieurs clés en plâtre. 
Ces clés se composent tout simplement de quelques 
fragments de médailles en plâtre, de rebut, que l’on 
cassera à cet effet, et que l'on disposera sur la pre- 
mière couche de soufre, ainsi que nous l'avons déjà 
dit. Au moyen de ces clés, la doublure de plâtre se 
trouvera solidement fixée au soufre, avec lequel elle 
ne fera qu'un seul corps, et leur cohésion réciproque 
sera parfaite. 

Ilarrivera souvent qu’on s’apercevraqu'une épreuve 
en soufre est mauvaise et ne peut être conservée, lors- 
que déjà les clés en plâtre y sont scellées. Il ne faut 
pas craindre alors de remettre l'épreuve avec ses clés 
dans le soufre fondu; la fusion du soufre détachera 
facilement les morceaux de plâtre qui, à cause de leur 
légèreté, viendront surnager à la surface du vase. On 
les retirera alors facilement et d’une seule pièce, tan- 
dis que si on essayait de les arracher sans fondre la 
médaille, leur rupture inévitable occasionnerait, en 

_ les remettant au creuset, une foule de petites miettes 
de plâtre, qui saliraient le soufre et nuiraient à la 
pureté des empreintes. 

Si l’on coulait le soufre trop chaud, il en résulte- 
rait deux inconvénients : le premier, c'est que le creux 
ou relief qu'on aurait voulu avoir en soufre serait 
couvert de soufflures et qu'il ne serait pas brillant; le 
second, plus grave, c'est que le:soufre pourrait s’at- 
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| tacher tellement au modèle qu’on ne pourrait l’en 


détacher, que le modèle en plâtre serait perdu, .et 
que, s'il était en métal, il serait oxydé par la trop 
grande chaleur du soufre. Il faudrait alors faire fon- 
dre le soufre sur un brasier, et l'enlever, en essuyant 
la médaille ou le moule avec un linge, pendant qu'il 
serait en fusion, jusqu'à ce qu’il n’en restât plus. On 
aurait soin de bien essuyer la médaille, suivant l’in- 
dication donnée page 273. ae 

On pourra aussi couler, sur ces moules, des mé- 
dailles en soufre imitant les camées, en suivant le 
procédé indiqué à la page 297. 


$ 2. MOULAGE AU PLATRE SUR MOULES DURCIS 
A L'HUILE SICCATIVE. 


_ Pour mouler des creux ou des reliefs en plâtre sur 
des moules en métal ou en plâtre durcis à l'huile li- 
thargirée, il faut se conformer exactement à tout ce 
que nous avons dit dans le chapitre III. Nous ren- 
voyons donc à ce chapitre, pour éviter des redites 
inutiles. 


$ 3. MOULAGE AU PLATRE SUR PLATRE, 
SANS HUILER LES MODÈLES 
ET SANS ALTÉRER LEUR BLANCHEUR. 


Il est souvent utile de pouvoir mouler plâtre sur 
plâtre, lorsqu'on veut transformer un relief de plâtre 
en un cruux de même matière et vice vers. On em- . 
ploie ce moyen : 1°, pour éviter d’altérer les médail- 
les en métal en y coulant du soufre ; 2, pour obtenir 
des moules 'en creux ou en relief destinés à être re- 
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couverts de cuivre par le procédé galvanoplastique ; 
°, pour faire le double moule en creux et en bosse, 
qui sert à estamper le papier et le carton suivant une 
méthode que nous ferons connaître plus loin. 
Supposons d’abord qu'on veuille avoir le relief en 
plâtre d'une médaille en bronze ; on commencera par 
prendre un creux en plâtre sur cette médaille, en se 
conformant exactement aux instructions données 
pages 273 et suivantes. Ce moulage n’altérera pas le 
métal, et l'on obtiendra ainsi un creux en plâtre, qui 
servira lui-même de moule au relief qu’il s’agit d'ob- 


tenir définitivement. On le laissera sécher pendantune 


heure ou deux. Au bout de ce temps, on préparera 
une forte dissolution de savon blanc sans veines : 
puis, avec un pinceau de blaireau, on passera, suc- 
cessivement et presque coup sur coup, trois ou quatre 
couches de cette dissolution sur le creux en plâtre. 
Peu importe que l’eau de savon produise sur la sur- 
face du moule des bulles ou de la mousse. On entou- 
rera alors le moule avec une bande de toile cirée, puis 
on gâchera le plâtre comme il est dit au chapitre L*r ; 
mais avant de le couler, on appliquera une dernière 
couche d'eau de savon. On soufilera fortement sur le 
moule et sur les parois intérieures de la bande, afin 
de faire disparaître la mousse qui pourrait s'y être 


_ formée. Puis, sans perdre de temps, on coulera le 


plâtre, en le faisant pénétrer dans toutes les cavités 
du moule, au moyen d'un pinceau, comme nous le 
recommandons à la page 274. On sassera ensuite le 
plâtre, en frappant longtemps et à petits coups sur la 
table, pour faire sortir toutes les bulles d'air ou de 


savon que pourrait contenir le plâtre. 
Au bout d'une demi-heure, plus ou moins suivant 


Lai 
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la température, on Ôtera l'entourage, on ébarbera les 
tranches du moule et du sujet, et on essaiera, d’après 
ce que nous avons dit à la note de la page 277, de dé- 
tacher la médaille de son moule. Dans le cas où elle 
résisterait, il faut bien se garder de forcer, on doit 
remettre sécher le moule et la médaille jusqu'à ce 
qu'ils se détachent sans efforts, Si l'on s’avisait de 
les séparer de force, on serait presque assuré de voir 
quelques portions du moule ou de la médaille adhérer 
l’une à l’autre; l'opération serait manquée et le moule 
perdu. Il vaut mieux s'armer de patience et attendre 
le point où le savon, redevenu sec, ne s'oppose plus 
à la séparation des deux objets. Il nous est arrivé 
quelquefois, par un temps humide, de ne pouvoir $é- 
parer les médailles qu’un jour ou deux après qu'elles 
avaient été coulées; mais, dans presque tous les cas, 
elles se détachent facilement au bout d'une heure au 
plus. 

Une fois le relief obtenu, on pourra s’en servir pour 
y couler un moule en soufre, et l’on aura ainsi évité 
l'inconvénient de couler le soufre directement sur la 
médaille en métal dont on veut avoir l'empreinte, 


‘ inconvénient signalé à la page 304. 


Nous engageons fortement les lecteurs à user sou- 
vent de cette manière de mouler. Ils seront étonnés 
de la beauté et de la netteté des médailles ainsi ob- 


tenues, le savon formant à leur surface une espèce 


de vernis durable qui leur donne beaucoup d'éclat. 
Malheureusement, le moule en plâtre ne peut fournir 
qu'un petit nombre de bonnes épreuves, à moins 
qu'on ne le fasse en plâtre durci. Il sera beaucoup 
plus avantageux de faire avec ce dernier plâtre les 
moules qui devront servir à la galvanoplastie. Toute- 
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fois, il ne faut pas les employer dans le bain de sul: 
fate de cuivre. Le plâtre durci réussit au savon aussi 
bien que le plâtre ordinaire, seulement il faut le gà- 
cher de la manière qui lui est propre, et que nous 
avons indiquée page 268. 


CHAPITRE VIII. 
Confection des Médailles de diverses couleurs. 


$ 1. COLORATION DU PLATRE. 


Les médailles en plâtre non coloré sont toujours les 
plus belles; elles rendent plus sensibles à la vue la dé- 
licatesse du travail, et elles ont, sur celles de couleur, 
l'avantage de porter ou de réfléchir les ombres. Mais 


s'altérer par le frottement, et les personnes qui n'ont 
pas l'habitude d’en tenir, ne manquent jamais de les 
prendre par le dessus et par le dessous, au lieu de les 
tenir par le tour. Pour qu'elles ne soient pas exposées 
à cet inconvénient, quelques personnes les préfèrent 
en soufre, qui ne craint pas le frottement. On peut 
durcir les médailles en plâtre, en même temps qu'on 
les colore, ou leur conserver leur blancheur, sans les 
altérer, et leur donner en même temps une grande 
dureté, comme on le verra ci-après. 

On ne donne guère aux médailles en plâtre que la 
couleur brune ou bronze. Cependant l’on peut, pour: 
des plâtres de grandes dimensions, faire la figure et 
le fond d’une couleur différente ; par exemple, cou- 
server les £gures blanches et faire les fonds nankin, 
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bleu, noir ou brun; ou bien donner aux figures une 
couleur foncée avec un fond blanc, nankin ou bleu 
céleste. On peut rendre les médailles brillantes ou les 
laisser mates. Nous allons d’abord indiquer la manière 
de procéder à la coloration du plâtre. 


Couleur brune et nankin. 


Quand on ne véüt pas conserver au plâtre sa blan- 
cheur, la couleur brune ou bronze est celle qu'on 
doit préférer pour les médailles du module de 55 à 80 
millimètres et au-dessous, parce qu'elle leur donne, 
quand on les a polies, le véritable aspect du bronze. 
Elle convient en général aux médailles de toutes 
grandeurs. La meilleure manière de colorer les plàä- 
tres, est d'y mélanger la couleur avant le moulage. 

On peut encore obtenir cette belle couleur nankin, 
si estimée dans les plâtres d'Italie, en mélangeant au 
plâtre un quart ou un tiers en volume d’ocre jaune, 
réduit en poudre impalpable et passé au tamis de 
soie. On met plus ou moins d’ocre jaune, suivant l’in- 
tensité de la teinte qu’on veut obtenir, mais il est 
entendu que ce mélange devra être nement fait 
avant de gâcher le plâtre. | 

Pour obtenir une couleur brune, on tobatede au 
plâtre, avant de mouler, un huitième en volume de 
couleur dite rouge-brun, passée au tamis de soie, ou 
bien écrasée sous la mollette. Après avoir préparé les 
moules, comme il est dit à la page 273, on  délaie 
d'abord le rouge dans une petite quantité d’eau; 
on y ajoute ensuite l'eau qui parait nécessaire, puis 
du plâtre passé au tamis de soie; on gâche clair, jus- 
qu'à ce que le mélange soit bien opéré, et l’on moule 
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en prenant les précautions indiquées à la page 274, 
On se conforme. pour le surplus, aux indications qui 
y sont données. 

Si l’on veut ménager le plâtre de couleur, particu- 


 Jièrement pour les grandes pièces, on se contentera ais 
d'en former une légère couche sur les moules, et l’on décoë 
achèvera avec du plâtre ordinaire passé au tamis de Æ ra 
sole. . À pier : 
Le mélange du rouge avec le plâtre dans la propot- de gr 
tion qu'on vient d'indiquer, donne, étant fraichement KE 
coulé, une couleur brune qui s’éclaircit à mesure que 
le plâtre sèche, et qui finit par être couleur de chair 
ou nankin; mais cette teinte est assez foncée pour Po 
qu’une médaille prenne la couleur bronze, quand on E 3, ph 
lui donnera le brillant de la manière indiquée à la & 3, 0 
page 318. On pourrait donner à une médaille formée & na 
de ce mélange une figure bronze et laisser le fond & ,: 
nankin, ou laisser la figure nankin et Lronzer le fond ; 
mais on y réussirait difficilement, parce qu'en don- 
nant la couleur bronze, il serait presque impossible 
de ne pas tacher la partie qui devrait rester couleur Ce 
de chair. Nous indiquerons dans le $ 3 la manière de E nan 
mouler les médailles de deux couleurs et d'éviter cet E de v 
inconvénient. tion 
Une décoction de bois de Brésil ou de bois de Fer- E com 
nambouc, dans laquelle on gâche le plâtre, lui donne À y 
aussi une belle couleur, et doit être préférée à l'em- À en} 
ploi du rouge-brun, comme plus commode, moins E imr 
coûteuse, et n'ayant pas, comme ce rouge, l'incon- E énc 
vénient d’occasionner assez fréquemment de petites E mic 
soufllures, quoiqu'on prenne les précautions indiquées E un 
page 274 pour les éviter. lég 


. On rendra la teinte plus foncée en augmentant la 
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dose soit du rouge-brun, soit de celle du bois colo- 
rant. 

On pourra aussi donner la teinte rouge à la mé- 
daille en l’immergeant, quand elle est sèche, dans la 
décoction du bois de Brésil ou de Fernambouc, qu'on 
aura éu soin de passer dans un linge fin ou au pa- 


pier : ce sera une économie, surtout quand on aura 
de grandes pièces. 


Bleu céleste. 


Pour obtenir cette couleur, on mélange au plâtre 


{ du bleu de Prusse bien pulvérisé et passé au tamis 
| de soie, en suivant ce qui a été dit à la page 313. On 


rendra la teinte plus ou moins foncée en augmentant 
ou en diminuant la dose du ses 


Noir. 


Cette couleur s'obtient en mélangeant de la même 
manière, au plâtre, ou du noir de fumée, ou du noir 
de vigne, ou enfin du noir d'ivoire, dans la propor- 
tion du dixième du plâtre en volume; on procède 
comme pour les autres couleurs. 

Une manière plus simple de donner aux médailles 


_ en plâtre blanc une belle couleur. noire, est de les 


immerger pendant quelques instants dans de la bonne 
encre, lorsqu'elles sont sèches; ou encore plus écono- 
miquement, de leur en donner quelques couches avec 
un pinceau plat en poils de blaireau. Une immersion 
légère produira une couleur grise qu’on rendra bril- 
lante à la plombagine. 
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$ 2. MANIÈRE DE DONNER LE BRILLANT AUX MÉDAILLES 
EN PLATRE BLANC OU COLORÉ. 


Avant de donner le brillant aux médailles, il faut, 
lorsqu'elles sont sèches, et après les avoir fait chauf- 
fer à un certain degré, les immerger environ une 
demi-minute dans une solution de colle-forte de Flan- 
dre très-claire, chaude presque jusqu’à l’ébullition, et 
passée dans un linge fin. On obtient de fort bons ré- 
sultats en soumettant les moulages à un bain d'acide 
stéarique, en les épongeant avec un pinceau neuf et 
en les frottant avec du papier de soie, lorsqu'ils sont 
refroidis. 

Pour conserver au plâtre non coloré sa blancheur, 
on emploiera, au lieu de colle-forte, une dissolution 
de gomme arabique aussi très-claire, et chaude pres- 
que jusqu'à l’ébullition, et l’on y trempera les mé- 
dailles, après les avoir fait chauffer ; ou, par économie, 
on leur donnera deux ou trois couches de cette dis- 
solution, avec un pinceau plat en poils de blaireau, 
pour ne pas altérer la délicatesse du travail. 

On pourra encore employer, pour obtenir le même 
effet, quelques couches d’une solution très-claire de 
colle de poisson, qui donnera encore plus de ténacité. 

Après cette première préparation et lorsque les mé- 
dailles seront sèches, si l’on voulait les vernir, on le 
pourrait facilement. On se servirait, pour cela, d’un 
vérnis préparé exprès. On appliquerait ce vernis, sur 
le plâtre légèrement chauffé, au moyen d'un pinceau 
plat en poil de blaireau, appelé queue de morue. Il 
faudra opérer à l'abri de toute poussière. Ce vernis, 
d’une blancheur remarquable , réussit également bien 
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sur les plâtres blancs et colorés; il leur donne un 
grand éclat, et les préserve ultérieurement de la 
poussière et de l'humidité. Nous croyons même qu’en 
huilant les médailles enduites de ce vernis, il serait 
possible d'y couler des moules en soufre. 

On peut, au lieu de gomme, employer le vernis 
suivant. On prend 15 grammes de beau savon blanc 
et autant de la plus belle cire blanche qu’on fait 
fondre, après les avoir râtissés dans un vase de terre 
neuf vernissé, dans un litre d'eau, sur des cendres 
chaudes. On y trempe les plâtres, placés sur un gril, 
de la manière indiquée à la page 299, et on les retire 
au bout d'une minute ou deux, suivant l'épaisseur des 
objets. Quand ils seront bien secs, on les frottera avec 
une brosse à dents en poils de blaireau, qu'on pourra 
couvrir de mousseline fine. Ce vernis ne forme au- 
cune épaisseur et conserve au plâtre sa blancheur; 
mais elles n'acquièrent pas autant de dureté que 
celles préparées à la colle-forte ou à la gomme ara- 
bique. 

Les médailles préparées de cette dernière manière, 
on les fait sécher à l'air, si le temps est sec, ou au 
soleil, ou dans une étuve, puis, si l'on veut, on les 
fait briller de la manière suivante, en leur donnant, 
excepté aux blanches et si les pièces sont grandes, 
une couche d'huile siccative, dans laquelle on mettra 
environ un huitième d'essence de térébenthine. 


Blanc. 


Pour faire briller le plâtre blane, on le frottera avec 
une brosse à dents douce et propre, après avoir mis 
sur la médaille un peu de poudre très-fine de talc ou 
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d’amidon; on humecte de temps en temps avec l’ha- 
leine, en commencant à frotter, pour faciliter l’adhé- 
sion de la poudre. Les médailles ainsi polies ressem- 
blent à l'ivoire. 


Bleu. 


_ On frottera de la même manière le bleu avec la 
poudre azurée qu'on emploie pour colorer l’empois, 
et il deviendra brillant. 


Brun ou bronze. 


On a vu, page 314, que le plâtre couleur de chair 
où nankin prenait la couleur bronze. Voici comment 
on la lui donne : 

On prend d’abord de la poudre fine de sanguine ou 
craie rouge, et l'on frotte comme on vient de le dire. 
Quand la médaille aura pris une couleur rouge peu 
foncés, on continuera à frotter avec de la plombagine 
ou de la mine de plomb en poudre très-fine, en hu- 
mectant de temps en temps avec l’haleine, excepté en 
finissant, jusqu'à ce que la médaille ait une couleur 
bronze. Si l’on veut que la couleur soit moins foncée, 
on mêlera à la plombagine 125 grammes de poudre 
de craie rouge. Par ce moyen on pourra varier les 
teintes à volonté. 


Noir. 
On fait briller les plâtres noirs en les frottant avec 


de la plombagine seule, et en ayant soin d’humecter 
un peu avec l’haleine en commençant. | 
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$ 3. MÉDAILLES DE DEUX COULEURS. 


La couleur ayant été mélangée au plâtre avant l'o- 
pération du moulage, comme on l’a vu en tête de ce 
chapitre, on ne peut obtenir des médailles dont le 
relief et le champ ou fond soient d’une couleur diffé- 

_ rente. Il faudrait pour cela donner au plâtre, avec le 
pinceau et après le moulage, ane couleur à la colle, 
autrement la qualité spongieuse du plâtre ferait que 

M la couleur qu’on donnerait au fond s'étendrait sur le 
A relief et réciproquement. Mais comme une couleur à 
la colle formerait toujours une certaine épaisseur, on 
emploiera les procédés suivants : 

On commencera par couler, en mêlant au plâtre la 
couleur qu’on désire donner à la figure, et en pre- 
nant les précautions indiquées à la page 274, pour 
éviter les soufflures. Quand le plâtre sera durci, on 
découpera le relief avec un canif ou un instrument 
bien tranchant, en ayant le plus grand soin de n'en- 
lever absolument que le champ, sans toucher en rien 
à la figure. Si l’on veut faire le fond blanc, on repla- 
cera de suite très-exactement la figure dans le moule, 
après l'avoir huilé. On mettra la bandelette de carton 
et l'on coulera le plâtre blanc. Par ce moyen, on ob- 
tient des médailles fort belles, dont les traits auraient 
été altérés si l’on eût donné à la figure une couche 
de couleur à la colle. 

Mais si l’on voulait que la figure et le champ fus- 
sent tous deux de couleur, il faudrait suivre les in- 
dications suivantes, pour éviter l'inconvénient dont 
nous venons de parler. 

Lorsque la médaille en plâtre est moulée, on sé- 
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parera, comme on vient de le dire, le relief du fond, 
et, quand le plâtre sera sec, on donnera, du côté de 
la figure seulement, et avec un pinceau très-doux, k 
une ou deux couches de colle-forte de Flandre claire, 
puis on laissera sécher de nouveau le plàtre. Quand 
il sera sec, si l'on veut que la figure soit brillante, on 
lui donnera le poli, suivant sa couleur, d’après la 
manière indiquée ci-dessus. La figure étant polie ou 
restant mate, on coulera de suite le fond, en don- 1 
nant au plâtre la couleur que l’on désire, après avoir 
huilé le moule. Quand le fond sera sec, on lui don- 
nera, à son tour, les couches de colle claire, et l'on 
le polira ou on le laissera mat. 

On variera à son gré les couleurs du relief et du 
fond, en ayant toujours la précaution, avant de cou- 
ler le champ, d’encoller la figure, si l’on veut la garder 
mate, ou de la polir, si l’on veut qu'elle soit bril- 
lante, en se conformant aux indications précédentes. 


DEUXIÈME SECTION. 
MOULAGE EN MATIÈRES DIVERSES. 


$ 1. MOULAGE A LA CIRE. 


Moulage sur moules en plâtre. 


Ce moulage, comme celui du plâtre et du soufre, 
peut se faire sur toutes sortes de matières dures, dans 
lesquelles la cire ne s’imbibe pas. On peut employer 
pour cet usage les moules en plâtre-qui n’ont pas été 
durcis à l'huile siccative. Dans ce cas, on les trempera 
dans l’eau. (Voyez page 292.) | 

Avant de mouler la cire, on nettoie et l’on prépare 
les moules comme nous l'avons dit à la page 273. Les 
moules ainsi apprêtés, on fait fondre de la cire blan- 
che sur un feu très-doux (la cire fond à 68 degrés du 
thermomètre centigrade), dans un vase neuf en terre 
vernissée. On expose un instant le moule à la vapeur 
de l’eau chaude pour l'humecter, afin que la cire ne 
s’y attache pas. On peut aussi l’huiler, suivant les in- 
dications précédentes. On mouille la bandelette qui 
l'entoure et l’on moule. Il faut avoir soin de ne pas 
couler la cire trop chaude, et de donner aux mé- 
dailles une épaisseur proportionnée à leur module. 

Si les médailles sont de petite dimension, êt si la 
saison est froide ou humide, au lieu d’huiler les mo- 
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dèles ou de les passer à la vapeur, on pourra se con- 
tenter de les humecter avec l’haleine, et l’on ver- 
sera la cire promptement avant que l'humidité ne 
disparaisse. 

On peut colorer la cire en rouge, soit avec de la 
cochenille, soit avec du carmin ou du vermillon, qui 
sont beaucoup moins chers ; en bleu, avec du bleu 
de Prusse; en vert, avec de la terre verte; en brun 
avec du brun-rouge. On lui donne la couleur jaune 
avec de la gomme gutte, de la terre de Sienne ou du 
massicot et du jaune minéral ; la couleur orange avec 
du minium, et la couleur noire avec du noir de vigne 
ou de pêcher. IL est inutile de dire que toutes ces 
couleurs doivent être réduites en poudre très-fine, et 
qu'il faut bien remuer jusqu'au fond du vase quand 
on emploie des couleurs minérales, qui sont plus pe- 
santes que la cire et qui se précipitent. 

Pour donner plus de solidité aux médailles en cire, 
on les garnira derrière de fort papier, collé avec de 
la colle-forte ou avec de la colle de farine. 

Voici une manière de faire de fort jolies médailles 
en cire que l’on colle ensuite sur verre. 

On coule d’abord en soufre une médaille dans le 
creux destiné à mouler en cire. Avant de séparer 
cette médaille en soufre du creux, on a soin de mar- 
quer sur le contour des deux pièces trois points de 
repère bien correspondants ; puis, pendant que le 
soufre se coupe facilement, on enlève de dessus le 
fond, avec la plus grande exactitude possible, tout le 
relief de la figure, de manière que la place où elle 
était n’en offre plus que les contours et soit bien plane. 
On pratique, sur ce moule et sur cette seconde partie 
qui n'offrent entre elles, lorsqu'elles sont réunies, que 
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le vide que doit remplir la figure, deux trous près l’un 
de l’autre, dont l’un servira d’évent, et l’autre, plus 
grand, pour couler la cire. Au moment de couler, on 
huilera ou on exposera les deux pièces à la vapeur de 
l’eau chaude; on les réunira promptement, en faisant 
correspondre exactement les points de repère marqués 


sur le contour, et l’on coulera la cire. Au moyen de 


ce contre-moule, on ne retirera du creux que la figure, 
comme si elle était découpée, et dont les contours 
seront extrèmement minces. 

Si l’on emploie un creux en plâtre non durei à 
l'huile siccative, on commencera, avant de couler la 
médaille en soufre, par pratiquer sur le fond, avec la 
pointe d’un couteau, trois trous qui serviront de points 
de repère plus exacts et plus faciles à retrouver que 
ceux placés sur le contour. On coulera ensuite la mé- 
daiïlle en soufre, après avoir pris la précaution de 
tremper le moule dans l’eau conformément à la mé- 
thode indiquée à la page 292. On enlèvera la figure 
comme nous venons de le dire, et l'on pratiquera les 
deux canaux qui doivent servir pour l’évent et pour 
couler. On mouillera, s’il en est besoin, le moule en 
plâtre, on humectera à la vapeur d’eau, ou l’on hui- 
lera le contre-moule; on réunira les deux pièces, et 
l'on coulera la cire. 

La médaille faite, on en retouchera les contours, 
s’il est nécessaire ; on prendra un morceau de verre 
fin, sans défaut, de la forme qui plaira le mieux. On 
dépolira, si l’on veut, l’endroit sur lequel sera placée 
la figure, pour qu’elle adhère mieux au verre. On 
collera derrière, avec de la gomme arabique, du pa- 
pier vélin de la couleur qui conviengra, ou bien 
l'on y donnera deux couches de couleur à l'huile, la 
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| seconde quand la première sera sèche. On collera avec 

1 soin la figure de cire sur la partie du verre dépolie, 
"en prenant garde que la colle ne dépasse les contours 
de la figure, qui, paraissant sur un fond d’une cou- 
leur tranchante, fera un bon effet. 

On donnera du brillant à la figure en y passant lé- 
gèrement, avec un pinceau de poils d'écureuil, un 
peu d'essence de térébenthine étendue dans quatre 
ou cinq fois son volume d'eau. 

On pourra encadrer ces médailles sous un verre 
convexe, qui les garantira de la poussière et de l'in- 

| discrétion de ceux qui seraient tentés de toucher les 
[L. figures. 
| Moulage sur moules en cire. 


‘4 Nous avons décrit dans le premier Livre de cet ou- 
vrage, page 171, le procédé de M. l’abhé Laroche, 
relatif au moulage à la cire sur moule en cire des 
À | figures et autres objets. Ce procédé, principalement 
| applicable aux menues pièces, donne d'excellents ré- 
sultats dans le moulage des médailles. | 

Nous ävons eu en notre possession deux médailles 
moulées par ce procédé ; elles étaient remarquables 
par le fini de leur exécution et, sauf la couleur som- 
bre et mate de la cire, qui nuisait à l’aspect général 
de l'épreuve, elles ne laissaient rien à désirer. On 
peut remédier à cet inconvénient en teintant la cire 
d’une couleur plus ou moins vive. Avec un peu de 
soin, on remédiera à la fragilité des moules, qui de- 
| mandent certaines précautions pour les conserver 
ll intacts, eu égard à la malléabilité de la cire. 
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$S 2. ESTAMPAGE A L'ARGILE. « 


Quoique l'estampage se rattache d'une manière plus 
spéciale à l’art du mouleur en statues, comme ce pro- 
cédé peut souvent être utile au mouleur en médailles 
pour obtenir l'empreinte de quelques bas-reliefs de 
peu de dépouille, nous croyons devoir en donner une 
idée succincte. 

Rien de plus simple et de plus facile que cette opé- 
ration : les seuls matériaux nécessaires sont l'argile 
ou terre de potier ur peu ferme, quoique liante, et 
l'on n’a pas besoin d’autres iustruments que ses doigts. 
Supposons que le modèle qu'il s’agit d’estamper soit 
en plâtre; s'il n'était point passé à l'huile sicca- 
tive ou à l’eau de savon, on aurait un petit sachet 
rempli de cendre, et l’ou en frapperait de petits coups 
sur toute la surface du sujet, une poussière fine et 
légère le recouvrirait, et empêcherait la terre d’y ad- 
hérer. On pousserait alors cette terre avec les doigts 
d’abord dans les parties lès plus rentrantes du sujet, 
et s’il était nécessaire de faire plusieurs pièces pour 
faciliter la dépouille, on enlèverait chaque pièce à 
mesure qu'elle serait faite; on couperait nettement 
ses bords qu’on huilerait fortement pour empêécher 

les pièces voisines de s y attacher ; on la replacerait 
soigneusement sur le moule et lorsque le sujet serait 
entièrement recouvert de terre, le moule serait fait. 
On ôterait alors une à une toutes les pièces de ce 
moule, on les rassemblerait avec soin sur une table, 
on huilerait l’intérieur du moule, et l'on y coulerait 
du plâtre. On enlèverait ensuite le moule avec pré- 
caution, pour ne pas endommager les parties du sujet 
Mouleur. 19 
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qui ne sont pas de dépouille. Rarement le même 
+ moule peut donner plusieurs épreuves, mais on con- 
serve l'argile, qui peut être employée à faire d’autres 
moules. | 
On estampe encore beaucoup avec de la cire àmo- Æ 
deler. 
S 3. MOULAGE A LA MIE DE PAIN. 


On peut mouler à la mie de pain sur toutes sortes 
de moules, excepté sur ceux en plâtre non durcis à 
l'huile lithargirée. Mais il faut toujours qu ils soient 
huiïlés, comme nous l'avons dit à la page 274. On 
n'emploie point de bandelettes pour entourer les 
modèles; mais si l’on veut s’en servir, on les fera en 
carton assez solide pour résister à la pression latérale, 
et on les fixera avec du fil. 

Voici comme on prépare la matière : on prend la 
mie d’un pain sortant du four, ou du moins le plus 
frais possible. On peut y ajouter de l'alun en poudre 
très-fine, pour garantir cette pâte des mites. On la 
triture bien, puis on la travaille au rouleau de pâtis- 
sier, jusqu'à ce qu'elle soit propre au moulage, ce 
qui se reconnaît quand elle ne tient plus au rouleau, 
qu’elle est devenue élastique et qu’on peut la manier 
avec les doigts sans qu’elle s’y attache. Cette mani- 
pulation est nécessaire pour que cette espèce de pâte 
prenne le moins de retrait possible, et qu’elle ne soit 
pas sujette à se fendre en séchant. 

On donnera à cette pâte telle couleur que l’on 
voudra, en y ajoutant ces couleurs réduites en poudre 
très-fine, au fur et à mesure qu’on la travaillera, et 
jusqu’à ce qu'elle ait la teinte désirée. La craie rouge 
donnera du brun ; le brun-rouge, un brun plus foncé ; 
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le bleu de Prusse, du bleu; le minium, la couleur 


diminuera la teinte, en mélangeant une plus ou moins 
grande quantité de poudre colorante. Mais comme ces 
poudres absorbent en grande partie l'humidité ou les 
parties aqueuses qui se trouvent dans la mie de pain, 
on ajoutera, petit à petit, en la travaillant, quelque 
peu de dissolution de colle de Flandre, extrèmement 
légère, comme celle dont nous parlerons plus loin, 
page 350. On l’emploiera dans une proportion telle 
qu'elle conserve à la pâte la même solidité et la même 
élasticité qu’elle aurait si l’on n’y eût ajouté ni colle, 
ni poudre colorante; car si elle était trop dure, elle 
prendrait mal les empreintes; et, si elle était trop 
molle, elle s’attacherait au modèle. 

La pâte ainsi préparée, on s’en servira de suite 
comme nous allons le dire, pour prendre des em- 
preintes, soit en relief, soit en creux. Si on ne l’emploie 
pas de suite, en tout ou partie, on l’enveloppera d'un 
linge mouillé, pour l’empècher de se dessécher, et 
quand on voudra s’en servir, on la manipulera un peu. 
Le modèle nettoyé et huilé comme à l'ordinaire, on 


en la roulant entre la paume des mains jusqu’à ce 
qu'elle ait acquis une forme sphérique d’un diamètre 
moitié de celui du modèle, et qu'il ne paraisse à la 
surface aucune veine ou fissure. On pose cette espèce 
de boule sur le modèle; on étend cette pâte petit à 
petit, en pressant bien partout, à plusieurs reprises 
surtout sur les bords, si le moule est entouré de car- 
ion, afin que l’empreinte soit bion nette. Quand on 
suppose avoir réussi, on place sur le modèle et l’em- 
preinte un corps uni, du poids de 500 grammes à un 


orange, et le vermillon du rouge. On augmentera ou 


prend la quantité de pâte convenable; on la travaille 
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kilogramme, et l’on ne sépare l'empreinte du moule 
que lorsqu'elle est sèche. Sans cette simple précau- 
tion, les bords se relèveraient ou se fendraient, et elle 
prendrait une mauvaise forme. Si on n’a point mis de 
carton autour du moule, on y replacera l'empreinte, 
et, avec un canif qui coupe bien, on enlèvera la pâte 
qui excède le bord, puis on donnera le brillant à 
l'empreinte, suivant sa couleur, comme nous l’avons 
indiqué au $ 2 du chapitre VIII. 

Cette pâte devient si dure qu'on a peine à la rom- 
pre avec les mains, et que la cassure en est presque 
aussi brillante que celle du verre, même quand on 
n'a point employé de colle. 


$ 4. MOULAGE AU PAPIER. 


Il y a deux procédés pour mouler des médailles au 
papier : le premier, plus simple et plus expéditif, fera 
l'objet de ce paragraphe, l’autre étant identique avec 
la manière de mouler le carton, se trouvera décrit 
plus loin, au paragraphe 5. 

On commence par bien nettoyer le moule dont on 
veut avoir l'empreinte, on applique dessus un morceau 
de papier non collé; tout autre päpier réussirait moins 


_ bien que celui-ci. On mouille légèrement ce papier 


avec une éponge, jusqu'à ce qu'il adhère au moule. 

Prenant alors une brosse douce et à longs poils, on 
appuie et l'on frappe à petits coups jusqu'à ce que le 
papier ait pris toutes les formes du moule. On laisse 
sécher presque entièrement le papier sur le moule, 
puis on l’enlève avec précaution, et on laisse la des- 
siccation se compléter. 


. Si, en frappant avec la brosse, le papier venu à 
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crever, on mettrait une petite pièce, et l'on conti- 
nueräit d'appuyer avec la brosse jusqu'à ce qu'elle 
fasse pâte et se soude avec la feuille. 

Ce genre de moulage ne donne pas toujours, à la 
vérité, des empreintes d'une netteté irréprochable, 
mais son extrême simplicité le rend utile à connaitre, 
puisqu'il permet aux savants et aux antiquaires de 
tous les pays de se communiquer, sous un très-petit 
volume, et dans une lettre, les médailles ou ins- 
criptions qui font l'objet de leurs études et de leurs 
travaux. 

: $ D. MOULAGE AU CARTON. 


Ce procédé, fort en usage, il y a vingt ans, pour 
reproduire des empreintes de médailles, semblait à 
peu près tombé dans l'oubli, lorsqu'il a repris une 
nouvelle vogue depuis quelques années, par l'adop- 
tion générale de ces papiers où l’on voit des figures 
et inscriptions estampées en couleur, sur un fond de 
couleur tranchante, et qui s’obtiénnent par des moyens 
que nous croyons analogues à ceux du DIRES) en 
carton. 

Nous avons pensé que le lecteur trouverait avec 
plaisir la description de ce procédé dans un Manuel 
que nous nous sommes efforcés de rendre tont à fait 
complet. 

On commencera par faire en creux et en relief un 
double moule de plâtre du sujet qu’on voudra repro- 
duire, en se conformant à ce que nous avons dit au 
$ 3 du chapitre VIII. Il sera mème beaucoup mieux 
de faire ce double moule en plâtre durci, suivant les 
instructions contenues dans le dernier alinéa de ce . 
même paragraphe 3. 
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Lorsque ces moules seront bien secs » On y passera 
deux ou trois couches d’eau de savon très-propre. On 
prendra alors un morceau de carton mince : celui dont 
on se sert pour les cartes de visite ou le Bristol seront 
très-convenables. On placera ce morceau de carton, 
préalablement humecté pour le rendre plus souple, 
entre les deux moules que l'on remettra très-exacte- 
ment l’un sur l’autre, en se guidant par un repère 
qu'on aura dû faire à l’avance sur leurs tranches. On 
disposera alors le tout entre deux livres, sous une 
presse d’ébéniste qu’on serrera, mais pas assez pour 
briser les moules de plâtre. Au bout de quelques mi- 

nutes, on pourra augmenter un peu la pression. Lors- 
_ qu'on jugera que le carton est suffisamment sec, on 
coupera avec des ciseaux tout ce qui déborde le moule, 
puis on enlèvera facilement l'empreinte, qui repro- 
duira fidèlement en creux et en relief la gravure des 
deux moules. | 

Ces empreintes, à cause de leur légèreté, ont l’a- 
vantage de pouvoir être facilement expédiées au loin, 
Ou peut même, en les passant à l’huile lithargirée, 
s'en servir à tirer un moule en plâtre ; mais alors le 
carton ne peut donner qu'un petitnombre d'épreuves. 

Au lieu de carton, il sera possible d'employer du 
papier plus ou moins épais, de couleur, glacé, etc. ; 
et alors les empreintes seront beaucoup plus nettes 
que celles obtenues par le procédé d'estampage à la 
brosse, indiqué au paragrepie précédent. 


$S 6. MOULAGE A LA GÉLATINE OU A LA COLLE-FORTE, 


Ces deux matières peuvent souvent convenir au 
moulage, principalement quand on veut mouler des 


les 
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bas-reliefs, des camées ou d’autres pierres gravées qui 
ont des parties qui ne sont pas de dépouille, . parce 
que la gélatine et la colle-forte, par leur flexibilité et 
leur élasticité, permettent de retirer, sans la moindre 
altération, les empreintes qui reprennent de suite la 
forme qu'elles avaient auparavant. 

Pour mouler, on prépare la gélatine ou la. colle- 
forte, comme font les menuisiers. On la met détremper 
24 heures dans l’eau froide, puis on la place sur le 
feu dans un baïn-marie, et on la fait fondre, en. y 
ajoutant la quantité d’eau convenable ou d'huile sic- 
cative qui garantira les empreintes de l'humidité, et 
en ayant soin de la remuer avec un pinceau pour 
mieux en opérer la dissolution. Il faut que la propor- 
tion de l’eau ou de l'huile et de la colle soit telle que, 
presqu'aussitôt qu'elle est refroidie, elle se prenne 
en gelée. On huile légèrement les modèles en métal, 
en soufre ou en plâtre passés à l'huile siccative,.et 
l’on y coule la gélatine à un faible degré de chaleur. 
On enlève l'empreinte lorsque la matière. a acquis 
assez de fermeté pour qu’on en le faire sans in- 
convénient. 

Lorsque les empreintes Sete bien sèches et bien 
dures, on s’en servira pour mouler en plâtre d'après 
la manière indiquée au chapitre III, pages 276 et su1- 
vantes. 

Nous venons de dire que la gélatine et la éolle 
convenaient au moulage des objets qui ont des parties 
qui ne sont pas de dépouille ; si l’on se servait de 
moules qui auraient été faits sur de semblables objets, 
on ne pourrait séparer les empreintes en plâtre des 
modèles sans endommager ces empreintes, On a con- 
seillé pour éviter ces effets d'enlever sur ces modèles, 
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avec soin et d’une manière convenable, autant de 
matière qu'il est nécessaire pour qu'il n’y ait plus, 
dans l’empreinte à faire, de parties rentrantes. | 

On tombe ici dans une erreur qu'il importe de si- 
gnaler. Le principal avantage du moulage à la géla- 
tine consiste précisément, en ce que l'élasticité de 
cette matière permet d'enlever le moule, encore bien 
que toutes les parties du sujet ne soient pas de dé- 
pouille. Ceci est tellement vrai, que même certains 
sujets en ronde bosse, peuvent être moulés d’une 
seule pièce à la gélatine. IL en résulte un immense 
avantage, puisqu on évite par ce moyen les coutures, 
si difficiles à enlever, qui se trouvent inévitablement 
sur les sujets obtenus dans un moule de plusieurs 
pièces. Aussi le moulage à la colle-forte a-t-il pris 
une grande extension depuis quelques années. La 
plupart de ces jolies statuettes que la mode a prises 
sous sa protection, sont moulées par ce procédé. Nous 
ne saurions donc trop engager le lecteur à faire des 
essais dans ce genre de moulage; nous pouvons lui 
promettre un succès facile. 

Un autre avantage de la gélatine, et qui est encore 
une suite de sa flexibilité, c'est la possibilité de lui 
donner toutes les courbures qu'on juge convenables, 
sans altérer le dessin. C'est ainsi qu’une médaille ou 
un bas-relief qui étaient plats, pourront être à volonté 
rendus concaves ou convexes. Il deviendra dès lors 
facile de les employer comme ornements d’un vase 
ou de tout autre objet de forme courbe.il suffira, pour 
obtenir ce résultat, de faire un moule ou chape en 
plâtre grossier, affectant la courbure qu'on aura 
adoptée. On y ajustera le moule en gélatine encore 
humide, afin qu'il en puisse prendre facilement la 
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forme. Cette forme une fois fixée par la dessiccation 


de la gélatine, on y coulera du plâtre, et l’on obtiendra 


un relief qui aura la courbure voulue. 

Soit qu’on coule des médailles, des bas-reliefs, ou 
des sujets en ronde-bosse, il sera toujours utile de 
revêtir le moule en gélatine d’une chape ou forte 
enveloppe de plâtre. Cette précaution est nécessaire 
pour opposer une résistance à la poussée du plâtre, 
qui ne manquerait pas d'altérer les formes du moule 
en gélatine, s’il n’était pas complétement séché et 
privé ainsi de son élasticité. 

11 sera toujours plus convenable de ne couler dans 
les moules en gélatine que lorsqu'ils seront secs et 
durcis. S'il arrivait alors que l'humidité du plâtre 
coulé dans le moule, n'ait pas reudu à celui-ci assez 
de souplesse pour permettre d'en retirer un objet qui 
ne serait pas de dépouille facile, il faudrait mettre le 
moule quelques heures à la cave ou dans un endroit 


humide. La propriété hygrométrique de la colle-forte 


lui fera promptement recouvrer sa flexibilité, et il 


sera alors facile d’en extraire le sujet moulé, sans 


l'endommager. On peut encore, dans le même cas, 
plonger le moule en gélatine dans l’eau froide; mais 
il faut éviter de prolonger trop longtemps cette im- 
mersion. 

Un autre avantage de la gélatine et de la colle, c’est 
qu'en séchant et se durcissant, élle éprouve du retrait 
en tout sens, mais sans se fendre. On peut tirer parti 
dé cette circonstance pour réduire à de plus petites 
proportions les médailles ou les autres sujets pour le 
moulage successif d'un relief sur le premier creux; 
d'un second creux, sur le premier relief; d’un second 
relief sur le second creux; d'un troisième creux, sur 
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le second relief ; d’un troisième relief, sur le troisième 
creux, etc. Il est bien entendu qu’on prépärera les 
empreintes en plâtre avec l'huile lithargirée. (Voyez 
à ce sujet le chapitre VI, page 298.) Mais ces moulages 
et surmoulages, quelque bien exécutés qu'ils soient, 
laissent toujours à désirer, en ce sens que la pureté 
primitive des formes est presque toujours altérée. 
Nous ne nous étendrons pas plus longtemps sur le 
moulage à la gélatine; nous recommanderons seule- 
ment de tenir dans un endroit bien sec les objets qui 
en seront formés, surtout si l’on n’a pas employé de 
l'huile pour préparer la colle ou la gélatine. 


$ 7. MOULAGE À LA SCIURE DE BOIS. 


Cet ingénieux procédé, dont il a été question, page 
231, apportera une nouvelle variété dans les travaux 
du mouleur en médailles, Les produits qui en résul- 
tent présentent une telle ressemblance avec la sculp- 
_ture sur bois, que pour ne pas s’y méprendre, il faut 

être prévenu à l'avance. 

Nous renvoyons le lecteur au premier Livre de 
cet ouvrage, dont la Huitième Section est entièrement 
consacrée au Moulage du bois. Nous ne saurions rien 
ajouter aux procédés qui y sont décrits en détail. 
Nous devons seulement faire remarquer que, pour 
obtenir de bonnes épreuves de médailles en bois 
moulé, il est indispensable de se servir de moules en 
métal. On peut facilement s’en procurer par le Cli- 
chage, dont nous parlerons plus loin, page nn. d une 
manière toute spéciale. 
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$ 8. MOULAGE AU VERRE. 


L'art d'obtenir des empreintes en pâte de verre est 
sans contredit l'une des branches les plus intéressantes 
des travaux du mouleur en médailles. C'est ainsi que 
sont obtenus ces moules si purs, si corrects qui nous 
viennent d'Italie. 11 est véritablement étonnant que 
nous soyons restés tributaires de ce pays, d’où nous 
tirons encore ces empreintes, tandis qu'il est si facile 
de les multiplier chez nous à peu de frais. Nous en- 
gageons donc tous les amateurs jaloux du progrès de 
l'art à exercer leur industrie dans ce genre ; ils seront 
surpris du succès qu'ils obtiendront avec si peu de 
peine, et nous espérons qu'ils nous sauront gré d’avoir 
appelé leur attention sur cette branche industrielle. 

Les empreintes de verre peuvent être prises en creux 
ou en relief. Tout l’artifice de ce procédé consiste dans 
le choix de la matière à employer pour les moules. 
Une longue suite d'expériences a prouvé que le:tri- 
poli était presque la seule dans laquelle le verre en 
fusion pâteuse pouvait se mouler avec une parfaite 
netteté. 

On doit employer de préférence le tripoli de Venise. 
On le pile dans un mortier de fer et on le tamise fine- 
ment; plus il sera fin et mieux on réussira. Cepen- 
dant, pour le corps du moule, on peut en employer 
qui soit moins fin. On humecte celui-ci légèrement, 
et on en forme un petit gâteau qu'on pétrit long- 
temps et qu'on presse fortement avec les doigts: On 
remplit de cette pâte un petit creuset plat d’une pro- 
fondeur de 8 à 10 millim. et d'un diamètre propor- 
tionné à la grandeur du sujet qu’on veut mouler. On 
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tasse bien le tripoli dans le creuset, puis on met par- 

dessus une couche de tripoli le plus fin. Il faut que 

celui-ci ait été broyé à la mollette sur une pierre ou 
sur une glace dépolie, jusqu'à ce qu'il soit en poudre 
impalpable et douce au toucher comme du velours. 

Cette seconde couche doit être assez épaisse pour suf- 

fire au relief qu'on veut donner au sujet. 

La médaille, ou tout autre objet qu’on voudra 
mouler, étant posée sur cette couche de tripoli le plus 
fin, on appuie dessus en pressant fortement avec les 
deux pouces. Le bon tripoli est doué d’une sorte 
d’onctuosité qui favorise merveilleusement la netteté 
des empreintes. On enlève avec un couteau l’excé- 
dant de tripoli qui déborde le sujet, En cet état, on 
Jaisse le moule sur l'empreinte jusqu’à ce qu’on juge 
que l'humidité du tripoli de la première couche ait 
pénétré la deuxième couche fine et sèche. Ce délai 
est nécessaire pour que toutes les parties du moule 
soient bien liées et ne forment qu'un seul corps ; avec 
un peu d'habitude on jugera facilement du temps 
nécessaire pour obtenir cet effet. Pour séparer le sujet 
d'avec le tripoli, on le soulève un peu avec la pointe 
d’une aiguille emmanchée dans un petit morceau de 
bois, et, quand il est ébranlé, on renverse le creuset; 
le-sujet tombe de lui-même et donne tout son relief 
gravé dans le moule. Il faut ensuite laisser sécher 
ce moule dans le creuset, à l’ombre et dans un en- 
droit à l'abri de la poussière qui pourrait en gâter 
l'impression. 

Quand le tout sera parfaitement sec, on prendra 
un morceau de verre, qu'on taillera de grandeur con- 
veriable; on le posera doucement et avec précaution 

sur le moule de tripoli, afin de ne pas affaisser les 
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bords du creux. On approchera d'un petit fourneau 
construit exprès, le creuset ainsi couvert de son mor- 
ceau de verre, pour qu'il s’échauffe peu à peu, jus- 
qu’à ce qu’on ne puisse plus y tenir lies doigts. Il est 
temps alors de l’enfoncer dans le fourneau. 

On observera par la lorgnette de l’ouvreau l’état 
du verre. Quand il commencera à devenir luisant, 
on pourra juger quil est assez ramoili pour subir 
l’impression. On retirera alors le creuset du fourneau, 
et sans perdre un moment, avec une spatule en fer 
un peu flexible, on pressera sur le verre, pour y im- 
primer la figure moulée dans le tripoli. L'impression 
finie, on remettra le creuset dans le fourneau dans 
un endroit médiocrement chaud, et où le verre à 
l'abri d’un courant d'air froid puisse éprouver le 
recuil. 

On réussit aussi à faire de fort belles empreintes, 
en substituant au tripoli le talc ou craie de Briançon 
traitée absolument comme le tripoli. 


S 9. PÉTRIFICATION DES MÉDAILLES. 


Tout le monde connaît ces sources pétrifiantes, 
réparties en divers endroits du sol de la France, et 
qui ont la vertu de recouvrir d’une couche de pierre 
les divers objets mis en contact pendant un certain 
temps avec leurs eaux. Nous citerons entr'autres les 
sources de St-Allyre, près Clermont (Puy-de-Dôme), et 
plusieurs autres dans le voisinage du Mont-Dore. Cette 
singulière propriété, due à une certaine quantité de 
chaux carbonatée que les eaux de ces fontaines tien- 
nent en dissolution, a été mise à profit pour obtenir 
des reliefs en pierre d’une grande netteté. Nous avons 
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vu en ce genre de véritables petits chefs-d’œuvre, qui 
_provenaient des sources de St-Allyre. Quoiqu'un très- 
petit nombre de nos lecteurs soit à portée de se livrer 


à ce genre de travail, pour ne rien laisser ignorer de | 
ce qui a rapport aux médailles, nous allons indiquer | 


le moyen dont on se sert pour obtenir ces empreintes 
en pierre. 


Il suffit de disposer des moules convenablement | 


huilés, sous une gouttière laissant échapper goutte à 
goutte, des petits filets d’eau pétrifiante, très-divisés 
et facilement évaporables. Le sédiment calcaire se 


dépose peu à peu sur les moules, et, au bout de plu- 


sieurs jours, ils se trouvent complétement recouverts 
d’une couche assez épaisse pour présenter une grande 
solidité, avec toute l'apparence et le poli d’une pierre 
d'un blanc jaunâtre. 
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TROISIÈME SECTION. 
CLICHAGE DES MÉDAILLES EN MÉTAL. 


CHAPITRE PREMIER. 
Clichage à la Main et à la Presse, 


Le clichage est l’art d'obtenir des empreintes (en 
creux ou en relief) en faisant tomber les moules, à 
l’aide de la main ou d'une machine, sur un métal ou 
un alliage métallique, au moment où, après avoir été 


| fondu, il revient à l’état pâteux et où il est près de 


reprendre sa solidité. 
Ce sontprincipalement les médailles que nous avons 


M eu en vue dans notre travail. Sous ce rapport, le cli- 
| chage offre de grands avantages pour le moulage des 


médailles et une grande économie de modèles. En 
effet, avec les mêmes creux en métal, on peut multi- 
plier les médailles, soit en alliage, soit en plâtre, soit 
en soufre, sans altérer les matrices; et les épreuves, 
quelque multipliées qu’elles soient, sont toutes éga- 
ment belles ; tandis que les moules en plâtre sont hors 
de service quand on en a tiré cinq ou six épreuves, 
dont les dernières ne valent jamais les premières, à 
moins que les moules n'aient 6t6 durcis à l'huile li- 
thargirée, et que les matrices en soufre sont sajettes 
à se briser et à s'endommager trop facilement sur les 
bords, en raison de la fragilité de la matière. Mais un 
des plus grands avantages des creux en métal, c’est 
de pouvoir se procurer, à peu de frais, des médailles 
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en alliage aussi belles que celles en bronze, soit par 
le fini, soit par la teinte qu'on peut si bien imiter, 
que l’œil le plus exercé a peine à y trouver quelque 
différence. | 
L'antiquaire, l'amateur de médailles pourra rem- 
placer les plâtres et les soufres de son cabinet par des 
clichés métalliques ; ses empreintes, devenues solides, 
jouiront de l'avantage d’ètre multipliées plus facile- 
ment en diverses matières, comme nous venons de le 
dire, sans craindre de les altérer, et ses richesses s’aug- 
menteront par l'échange des copies qu’il en pourra 
faire. Les principes que nous allons établir, les déve- 
loppements que nous leur donnerons, suffiront pour 
que toute personne un peu intelligente puisse clicher 
avec succès. La presse à balancier n’est pas coûteuse, 
et, pour clicher les petits objets, on peut même s'en 
passer. Nous avons longtemps cliché les médailles à la 
main, sans le secours d'aucune espèce de machine. 


$ 4. CLICHAGE A LA MAIN. 


Quand les médailles n’offrent qu’une petite ou une 
moyenne surface, qu'elles n’ont pas un 
grand relief, ou qu'elles sont en plâtre 
ou en soufre, on peut les clicher à la: : 
main. On se sert à cet effet d’un mau- 
drin cylindrique en bois dur et bien sec, 
(fig. 25), long d'environ 41 centimè- 
tres, dont on abat un peu les arêtes à 
l'extrémité supérieure, de manière que 
la main n'en soit pas blessée lors du 
choc. | 


Ge petit mandrin cylindrique doitex- : Fig. 95. 
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céder la surface de la médaille à clicher du double 
de l'épaisseur que l’on veut donner à l'épreuve. On 
obtient facilement ce résultat en évidant la partie in- 
férieure du mandrin, de sorte qu'il puisse contenir 
la matrice ou modèle et l'épreuve en métal. Aïn de 
laisser un passage à l'air au moment du choc, on fait 
une encoche sur l’un des côtés de cet évidement, sorte 
d'évent au moyen duquel on évite les soufilures. 

On a soin de se garnir le poignet d'une espèce de 
bracelet de 8 ou 10 centim. de large, en cuir fort et 
souple, fixé avec deux boucles, et l'on met un gant 
de peau de daim ou de chamoïis pour ne pas être 
brûlé par le métal qui jaillit, surtout si c'est de 
l’étain, ou un alliage fusible à une température plus 
haute que celui de D’Arcet. IL faut aussi bien prendre 
garde au visage. Il ne serait pas mauvais de le cou- 
vrir d’un masque en carton, ayant aux yeux de gran- 
des ouvertures rondes, garnies de simple verre bien 
pur. Il faut encore s’habituer à donner le coup bien 
d'aplomb et à proportionner la force du choc à la ré- 
sistance des matières, de peur de les briser en les 
frappant. 

Les médailles circulaires modernes s’exécutent sur 
un certain nombre de modules, au nombre de 12 au 
plus, depuis 81 millimètres pour les plus grandes, jus- 
qu'à 17 millimètres pour les plus petites. La figure 
26 représente ces divers modules. Les modules plus 
grands, lorsqu'il s’én rencontre par hasard, ont ordi- 
nairement trop de relief pour être clichés sans souf- 
llures, parce qu'en les frappant, l'air se trouve com- 
primé dans les creux. Il suffira, pour vaincre cette 
difficulté, d’avoir autant de mandrins qu’il y a de 
modules différents. 
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S 2. CLICHAGE À LA PRESSE. 


Lorsque les matrices sont en matière dure, lors- 
qu’elles ont beaucoup de relief ou une grande di- 
mension, il est nécessaire d'employer un instrument 
plus fort que la main. On se sert alors d’une presse à 
vis en fer (fig. 27), dont la manivelle est munie d'un 


poids qui forme volant et qui augmente la force du 
coup. Cet instrument offre plus de régularité et beau- 
coup plus de puissance que la main. 

Si l’on veut éviter en partie l’effet de la comprés- 
sion de l'air dans le vide formé parles liteaux, on se 
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servira d'une planchette qui n’en sera point garnie. 
On entourera d’une virole en fer noir ou en carton 
l’objet dont on veut prendre l'empreinte ; mais on ne 
donnera à la virole que la hauteur suffisante pour 
qu'elle excède la surface du modèle de l'épaisseur | 
qu’on veut donner au moule, et l'on fixera le modèle 
à la planchette avec le mastic dont voici la recette, 
donnée par M. D'Arcet. 

On fait fondre ensemble et on mélange bien : 
Résine de térébenthine. . . . . . 20 parties. 
Résine pilée en poudre fine. . . . 40 — 

Cire jaune, , Los. © — 

Quand ce mastic a été fondu un grand nombre de 
fois, il devient plus tenace en perdant sa fluidité ; il 
faut alors remplacer la quantité de cire ou d'huile 
essentielle de térébenthine qui s’est évaporée, et ré 
tablir ainsi les proportions premières. 

Ce mastic ne doit servir qu’à empècher le moule 
de porter à faux; il n’est pas nécessaire qu'il adhère 
à la matière dont le moule est composé, il faut seu- 
lement qu'il en prenne bien toutes les inégalités ; il 
est même important qu'il puisse s’en détacher facile- 
ment, sans être sali par le plâtre, pour servir à d'au- 
tres opérations. Composé d’après ces principes, ce 
mastic jouit bien de toutes ces propriétés ; il fond fa- 
cilement, coule bien et se détache du moule au moin- 
dre choc donné sur la tranche. 

Dans tous les cas, lorsque l’objet à clicher (surtout 
si c'est une matière fragile, telle que le soufre êt le 
plâtre) n'offre pas au revers une surface plate ou qui 
n'est pas parallèle au côté gravé, il faut, pour réta- à 
blir le parallélisme, que le carton excède le revers 
autant qu’il ést nécessaire. On remplit alors ce vide 


re de 
85 il 
nuile 
xt ré- 


ihère 
seu- 
38 ; il 
acile- 
d’au- 
ss, CO 
nd fa- 
moin- 


rtout 


à ét le 
DU qui 
* réta- 
revers 
à vide 


roule E 


EMPLOI DU MANDRIN D'ARCET. 345 


en y coulant du plâtre, du soufre ou du mastic, dont 
nous avons donné ci-dessus la composition, afin que 
lè moule ne porte pas à faux. Si le modèle est en 
soufre mince et s’il n'est pas garni au revers, on 
emploie le mastic au lieu du plâtre ou du soufre, 
qui le feraient fendre. 

Le parallélisme entre la surface de la matrice ou 
de la médaille à clicher avec le métal en fusion est 
une chose essentielle sous deux rapports : d’abord 
parce que toute la surface de la matrice frappant en 
même temps et également sur le métal, l'empreinte 
est plus parfaite; en second lieu, parce qu'elle a 
tout autour la même épaisseur, ce qui est une grande 
économie de temps, car il est fort long et par consé- 
quent fort ennuyeux d'établir cette égalité d'épaisseur 
avec une ràpe ou une lime. 

Comme le métal, au moment où l’on cliche, n’est 
pas à l'état solide, que la pression le fait souvent 
jaillir, et que cela peut occasionner de graves acci- 
dents, surtout si c'est de l'étain ou un alliage fusible 
à une haute température, on aura une rondelle mo- 
bile en fort carton et mère en fer, s’adaptant sur le 
plateau de la presse et pouvant s’en séparer facile- 
ment. Cette rondelle servira d'entourage au métal en 
fusion. Sur le côté, on disposera une encoche faisant 
fonction d’évent, afin d'éviter les soufflures. Il est 
nécessaire d’avoir autant de ces rondelles qu'on a de 
médailles de différents modules à clicher. 


S 3. EMPLOI DU MANDRIN D'ARCET. 


Pour éviter l’assortiment assez considérable de ces 
rondelles, on peut les remplacer par le mandrin de 
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M. D’Arcet, en le disposant convenablement sous le 
plateau de la presse. Voici la description de cet ap- 
pareil : | 

Le côté inférieur forme une espèce de boîte en bois 
dur de 3 millimètres de profondeur, dont les bords 
ou côtés ont 7 à 9 millimètres d'épaisseur et sont gar- 
nis de 4 écrous qui reçoivent des vis en fer destinées 
à serrer la médaille ou la matrice à clicher. On en- 
toure la médaille d’une virole en tôle d’une largeur 
d'environ 27 millimètres, afin qu'elle puisse servir 
pour des objets de différente épaisseur; on y fait une 
ou deux échancrures pour laisser passage à l'air; on 
la laisse déborder la tranche ou le tour de la médaille 
de l'épaisseur qu'on veut donner à l'empreinte, et 
l’on garnit exactement le vide qui est derrière avec le 


mastic dont la composition a été indiquée plus haut. 


Quand le derrière de la virole est garni de ce mastic, 
on serre la vis de la virole, de manière que le métal 
ne puisse s’insinuer entre elle et la médaille. Au lieu 
de virole en fer, on pourra se servir, surtout si les mo- 
dèles sont en soufre qui est très-fragile, d’une bande 
de carton amincie aux deux bouts, qui fera un, deux 
ou trois tours et qui sera arrêtée avec du pain à ca- 
cheter ou de la colle. On y pratiquera un ou deux 
crans pour servir d'évents. On placera enfin la mé- 
daille ainsi garnie dans le mandrin de bois, auquel 
on la fixera à l’aide des quatre vis. | 
Si ce mandrin présente plus d'économie que les 
rondelles dont nous venons de parler, il offre moins 
d'avantage sous le rapport de l'emploi du temps : pour 
fixer la médaille dans le mandrin D’Arcet, il faut faire 
jouer les quatre vis du mandrin, tandis que, lorsqu'on 
a un certain nombre de rondelles de différents mo- 


. tement sur le feu, il fond plus vite, et il n’y a pour 


| tandis que le mandrin de M. D'Arcet presse une co- 


l’objet à clicher, ce qui doit occasionner plus de souf- 


parfaites si l’on pouvait opérer dans le vide. 
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dules, on peut les préparer toutes d'avance, et sitôt 
que l’une est clichée, remplacer le premier mandrin 
par un autre. Le métal étant aussi remis plus promp- 


ainsi dire point de temps perdu. | 

Un troisième avantage des mandrins cylindriques, 
c'est que la colonne d'air qu'ils refoulent en tombant 
sur le métal n’a pas plus de surface que la médaille, 


lonne d'air d'une surface plus étendue que celle de 


flures, comme l'observe très-bien M. D'Arcet. Lorsque 
l'opération a lieu dans un milieu dont l’air est moins 
agité, les empreintes en sont plus belles ; elles seraient 


Cependant l’usage du mandrin de M. D’Arcet et des 
viroles en carton devient indispensable, lorsqu'on a 
à clicher des objets qui ne sont pas cylindriques ou 
d'une forme régulière. 


CHAPITRE Il. ss 
Confection des Modèles en Platre et en Soufre. 


8 1. MODÈLES EN PLATRE. 


Nous supposerons toujours que le modèle est en 
relief, On conçoit aisément que le même procédé 
s'applique à la multiplication dès modèles en creux. 

Les modèles dont on veut obtenir des clichés se: 
font avec du bon plâtre sur des soufres ou des plâtres 
durcis à l'huile siccative, en prenant toutes les pré- 
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cautions indiquécs à la page 273. Nous ne parlons pas 
ici des médailles en métaux. Il est clair qu'il vaut 
mieux en prendre des empreintes clichées que de les 
faire en plâtre. Cependant, comme il est des occasions 
où l’on n’a pas de l’étain ou des alliages à elicher, 
et comme le plâtre el le soufre sont plus faciles à 
trouver, on agira suivant les circonstances. 

On aura le plus grand soin surtout que la première 
couche qui s'étend au pinceau soit assez claire pour 
rendre les moindres détails du sujet, et ne pas pro-+ 
duire sur l'empreinte ces soufilures qui ressemblent 
au pointillé de la miniature, qui échappent à la vue 
simple, mais non à la loupe, et qui occasionnent sur 
l'empreinte en métal autant d’aspérités très-sensibles 
au toucher et qui ôtent aux clichés tout leur prix. Il 
faut que les mocèles offrent à l’œil tout le brillant et 
le poli de la médaille. 

Ou donnera aux reliefs l'épaisseur convenable pour | 
qu'ils ne se brisent pas sous le choc, et aussi égale 
que possible pour les médailles du même module, 
afin que la même virole ou le mème cylindre puisse 
servir pour tous, et que les creux par conséquent aient 
tous la même épaisseur. 11 faudra aussi que la tran- 
che des médailles modèles soit bien perpendiculaire 
aux plans des deux faces, ce qui sera l’effet de leur 
parallélisme , condition essentielle qui empêchera le 
métal de s'insinuer entre le modèle et la virole. 

On fera sécher les plâtres à l'air libre, s’il fait à 
chaud, ou dans une étuve d’une chaleur de 60 à 80 
degrés au plus, du thermomètre centigrade : une plus 
haute température leur ferait perdre leur solidité et 
les rendrait peu propres à supporter l'enoollage et la È 
moindre pression. 
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On pourrait, à la rigueur, obtenir des creux passa- 
bles en alliage, avec ces modèles en plâtre, lorsqu'ils 
sont bien secs, surtout pour de petites médailles qui 
ont peu de relief, en donnant à ces creux peu d’épais- 
seur, car plus le métal est mince, plus tôt il se refroi- 
dit, et moins il altère le modèle et y adhère. Mais si 
le cliché ne réussit pas du premier coup, on ne peut 
recommencer avec le modèle, qui se trouve presque 
toujours hors d'état de servir une seconde fois. Pour 
parvenir à des résultats plus satisfaisants, il faut ren- 
dre les plâtres plus solides, en remplissant avec un 
corps étranger, non-seulement les pores qui se trou- 
vent à sa surface, mais encore ceux en plus grand 
nombre, qui se trouvent pour ainsi dire voilés par 
elle, et s'en approchent de si près que le moindre choc 
les découvre. On ne peut boucher complétement les 
premiers; mais en donnant de la solidité au moule, 
on empèche les seconds de céder, et l’on contribue 
surtout, par ce moyen, à obtenir des clichés dont la 
surface est polie. 

On ne peut atteindre ce but qu'en employant une 
substance liquide qui pénètre aisément le plâtre des- 
séché ; il faut qu'elle se durcisse promptement, sans 
former d’épaisseur à la surface du modèle, et sans 
altérer le fini du travail; il faut enfin que la matière 
employée, quand elle est sèche et qu’elle emplit les 
pores du plâtre, ne puisse se ramollir ou ressuer à la 
chaleur nécessaire pour le clichage. La fusibilité de 
l’alliage de D'Arcet, à une température peu élevée, 
remplit parfatement cette dernière condition. 

L'huile lithargirée conviendrait parfaitement pour 
remplir les pores des plâtres; ceux qui en sont imbi- 
bés depuis lougtemps résistent parfaitement au choc 

Moulew. 20 
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et peuvent fournir un assez grand nombre d'épreuves 
sans se détériorer, surtout si on les laisse reprendre 
à chaque fois la température ordinaire; mais il faut 
des années pour la combiner au moule de manière 
que la chaleur de l’alliage ne la rappelle pas à la sur- 
face. 

On doit donc donner la préférence à la colle et à la 
gomme, qui, n’ayant que l’eau pour excipient, don- 
nent des résultats prompts et d'autant meilleurs que, 
dans les deux cas, la solidité est extrème. Leur usage 
offre à peu près les mêmes avantages, quant aux ef- 
fets produits; mais les colles animales, coûtant beau- 
coup moins que la gomme, étant d’un emploi plus 
facile et donnant peut-être mème plus de solidité aux 
grandes pièces, nous conseillons d'employer la colle- 
forte préférablement à la gomme. 

On fait tremper à froid, pendant dix où douze 
heures, et dissoudre ensuite à chaud au bain-marie, 
dans un vase en cuivre, dont se servent les menui- 
siers, 100 grammes de belle colle de Flandre, dans 
2 litres d'eau, une plus ou moins grande quantité de 
ces deux substances, suivant le bescin, mais toujours 
dans la mème proportion. On peut opérer d’abord la 
dissolution de la colle dans le vase en cuivre, avec 
une partie seulement d’eau, sil est trop petit; la 
dissolution opérée, on verse le mélange dans un vase 
neuf de terre vernissée, on ajoute le restant de l’eau, 
on fait chauffer le tout légèrement, et on le passe à 
travers un linge fin ou une étamine, pour enlever 
toutes ordures ou corps étrangers. 

Avant de se servir de la dissolution, on la fait 
chauffer de nouveau dans le grand vase, presque jus- 
qu’à l’'ébullition, et l'on y plonge les plâtres bien secs 


ES 
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et légèrement chauffés, en les plaçant, l'empreinte en 
dessus, sur une écumoire ou un gril comme celui 
décrit au chapitre VI, page 299. L'air contenu dans le 
plâtre se dilate, s échappe en formant une espèce d’é- 
bullition à la surface du liquide, et l’eau, en prenant 
sa place, entraine avec elle, dans l'intérieur des mou- 
les, la colle qui est dans un grand état de division. 
Dès qu'il ne se dégage plus d’air, on retire les plà- 
tres, on les secoue, et l’on souffle fortement sur la 
surface gravée, pour éviter qu'il ne s’y forme, par le 
refroidissement, des pellicules de colle qui ôteraient 
tout le fini de l'ouvrage. 

On pourra se servie, avec peut-être plus d'avantage ; 
d'une solution légère de colle de poisson, qui empâ- 
tera moins les médailles et leur donnera encore plus 
de ténacité. (Voyez page 316.) 

Une seule immersion ne suffit pas pour donner aux 
moules de grande dimension la solidité convenable. 
On y parvient en répétant plusieurs fois l'immersion. 
It ne faut cependant pas dépasser certaines limites, 
car les moules qui contiendraient trop de colle se fen- 
draient et s'écailleraient eu séchant, ce qui arrive sur- 
tout quand la dessiccation, poussée trop vite, rejette 
la colle à la surface. 

On laisse sécher lentement les modèles ainsi pré- 
parés. Sur la fin de l'opération, on peut cependant 
lever la température ,asqu’'à 50 ou 60 degrés du ther- 

momètre centigrade, et apporter les mêmes précau- 
tions que celles prescrites par la dessiccation des mou- 
les non encolilés. (Voyez page 282.) 


fait Pour les objets délicats, on pourra ne pas immer- 
ns ger entièrement les modèles dans le liquide, en sorte 


qu'il n’en couvre pas la surface, la dissolution y pé- 
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nétrera toujours et ne s'élèvera pas au-dessus; l’on 
n'aura point à craindre les pellicules de colle, et l'on 
n’aura pas besoin de souffler sur les plâtres pour pa- 
rer à cet inconvénient. 

La proportion indiquée entre la quantité d'eau et 
de colle est celle que l'expérience a démontrée être 
la plus convenable. Elle est telle, que le mélange qui 
se prend en gelée à la température de l’atmosphère, 
peut redevenir fluide par la moindre augmentation de 
chaleur. Cette proportion, relativement à la colle, de- 
vrait plutôt être affaiblie qu'augmentée ; aussi faut-il 
remplacer l’eau à mesure que l’évaporation en dimi- 
nue la quantité. La dissolution, en s’épaississant, ne 
pénétrerait pas le plâtre facilement ; elle se refroidi- 
rait à la surface et y formerait dés épaisseurs consi- 
dérables. | 

Comme la colle est une matière animale, et que, 
mélangée à uné si grandé quantité d’eau, elle ne peut 
devenir solide avant de se gâter, on aura soin de ne 
pas laisser la solution plusieurs jours sans s’en servir, 
surtout pendant la chaleur. Si l’on fait usage du mé- 
lange'altéré, il ne produirait plus aucun effet. 

On ne doit employer les moules encollés que lors- 
qu'ils sont parfaitement secs, et comme ils attirent 
l'humidité de l'air à cause de la colle qu'ils contien- 
nent, on les conservera dans un lieu sec, et on les 
échauffera légèrement quelque temps avant le cli- 
chage, qui ne doit se faire qu'après l’entier refroidis- 
sement des moules, qu’on doit aussi laisser refroidir 
après chaque épreuvé qu'on en tire. 
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$ 2. MODÈLES EN SOUFRE. 


On coulera sur des modèles en plâtre, passés ou 
non à l'huile lithargirée et faits avec toutes les pré- 
cautions indiquées page 347, et dans la première par- 
tie de cet ouvrage, des creux ou des reliefs en soufre, 
d’une épaisseur convenable pour résister au choc de 
la presse; cette matière est excessivement fragile, et 
la moindre chaleur la fait casser. Pour remédier en 
partie à cet inconvénient, on entourera les modèles 
d'une bande de carton mince qui n’en excède pas le 
bord, et l'on pourra garnir le vide d'environ 3 à 6 
millim. qu'on laissera derrière, avec du plâtre, ou 
du ciment de Pouilly, ou du mastic, en ayant soin 
d'établir la tranche ou le tour bien perpendiculaire 
au plan de la médaille ét les deux plans bien paral- 
lèles, pour les motifs déduits à la page 345. 

Nous venons de dire que le soufre cassait à la moin- 
dre chaleur. Cela est vrai, quand il est fondu depuis 
plusieurs heures, et qu'il a repris la couleur qu'il avait 
auparavant. Nous avons déjà remarqué, qu'immé- 
diatement après avoir été coulé, et même une heure 
ou deux après, il se coupait presque aussi facilement 
que du savon : c'est le moment qui convient le mieux 
pour clicher., On peut alors tirer plusieurs épreuves 
avec la même matrice, sans qu’elle se brise ou sans 
que la surface s'enlève en écailles, comme cela ar- 
rive quand les moules sont fondus depuis longtemps. 

. Nous avons souvent remarqué qu'ayant oublié des 
moules en soufre coulés mème anciennement, sur 
un poêle en faïence chauffé modérément, ces moules, 
loin de se casser, comme on aurait pu s'y attendre, 
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nétrera toujours et ne s’élèvera pas au-dessus; l’on 
n'aura point à craindre les pellicules de colle, etl on 
n’aura pas besoin de souffler sur les plâtres pour pa- 
rer à cet inconvénient. 

La proportion indiquée entre la quantité d’eau et 
de colle est celle que l'expérience a démontrée être 
la plus convenable. Elle est telle, que le mélange qui 
se prend en gelée à la température de l'atmosphère, 
peut redevenir fluide par la moindre augmentation de 
chaleur. Cette proportion, relativement à la colle, de- 
vrait plutôt être affaiblie qu'augmentée ; aussi faut-il 
remplacer l’eau à mesure que l’évaporation en dimi- 
nue la quantité. La dissolution, en s’épaississant, ne 
pénétrerait pas le plâtre facilement ; elle se refroidi- 
rait à la surface et y formerait dés épaisseurs consi- 
dérables. | 

Comme la colle est une matière animale, et que, 
mélangée à une si grande quantité d’eau, elle ne peut 
devenir solide avant de se gâter, on aura soin de ne 
pas laisser la solution plusieurs jours sans s’en servir, 
surtout pendant la chaleur. Si l’on fait usage du mé- 
lange'altéré, il ne produirait plus aucun effet. 

On ne doit employer les moules encollés que lors- 
qu'ils sont parfaitement secs, et comme ils attirent 
l'humidité de l’air à cause de la colle qu'ils contien- 
nent, on les conservera dans un lieu sec, et on les 
échauffera légèrement quelque temps avant le cli- 
chage, qui ne doit se faire qu'après l’entier refroidis- 
sement des moules, qu’on doit aussi laisser refroidir 
après chaque épreuve qu'on en tire. 
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On coulera sur des modèles en plâtre, passés ou 
von à l'huile lithargirée et faits avec toutes les pré- 
cautions indiquées page 347, et dans la première par- 
tie de cet ouvrage, des creux ou des reliefs en soufre, 
d’une épaisseur convenable pour résister au choc de 
la presse ; cette matière est excessivement fragile, et 
la moindre chaleur la fait casser. Pour remédier en 
partie à cet inconvénient, on entourera les modèles 
d'une bande de carton mince qui n’en excède pas le 
bord, et l’on pourra garnir le vide d'environ 3 à 6 
millim. qu'on laissera derrière, avec du plâtre, ou 
du ciment de Pouilly, ou du mastic, en ayant soin 
d'établir la tranche ou le tour bien perpendiculaire 
au plan de la médaille ét les deux plans bien paral- 
lèles, pour les motifs déduits à la page 345. 

Nous venons de dire que le soufre cassait à la moin- 
dre chaleur. Cela est vrai, quand il est fondu depuis 
plusieurs heures, et qu'il a repris la couleur qu'il avait 
auparavant. Nous avons déjà remarqué, qu'immé- 
diatement après avoir été coulé, et même une heure 
ou deux après, il se coupait presque aussi facilement 
que du savon : c'est le moment qui convient le mieux 
pour clicher. On peut alors tirer plusieurs épreuves 
avec la même matrice, sans qu’elle se brise ou sans 
que la surface s’enlève en écailles, comme cela ar- 
rive quand les moules sont fondus depuis longtemps. 

Nous avons souvent remarqué qu'ayant oublié des 
moules en soufre coulés même anciennement, sur 
un poële en faïence chauffé modérément, ces moules, 
loin de se casser, comme on aurait pu s'y attendre, 
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reprenaient, au contraire, toutes les qualités qu'ils 
avaient une heure après avoir été coulés. Nous avons 
même pu les couper très-facilement. On pourra pro- 
fiter de la connaissance de cette propriété du soufre, 
pour faire légèrement chauffer les moules, lorsqu'il 
s'agira de les employer au clichage. 

On augmentera beaucoup la résistance et la dureté 
du soufre, en y ajoutant le quart ou le cinquième en 
volume d’oxyde ou de battitures de fer, qui se trou- 
vent au pied de l'enclume des forgerons. On les pul- 
vérisera dans un mortier de fer et on les passera en- 
suite au tamis. En coulant, on aura soin de remuer 
chaque fois le fond du vase et de prendre une por- 
tion de l'oxyde, parce que cette matière étant plus 
pesante que le soufre, elle se précipite an fond, où 
elle resterait sans cette précaution. 

On fera bien d'employer, pour toute espèce de 
moules ou de médailles en soufre, l’alliage que nous 
venons d'indiquer. Il donne au soufre la plus grande 
dureté qu’on puisse atteindre, en formant avec lui 
une combinaison intime qui est un véritable sulfure 
de fer. 


CHAPITRE III. 
Alliages propres au Clichage. 


$ 1. DE L'ÉTAIN ET DES ALLIAGES. 


L’étain convient mieux que tous les alliages pour 
la confection des creux sur les médailles ou autres 
reliefs en fer, acier, cuivre, bronze et argent. Il doit 
obtenir la préférence en raison de sa dureté, qui rend 
les matières moins sujettes à s’altérer que celles en 
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alliage. Le plus fin est le meilleur. Cependant l’em- 
ploi de l’étain offre un petit inconvénient : l’appli- 
cation immédiate de la médaille, qui est froide, sur 
le métal, qui est encore à une haute température, 
même quand il parvient à l'état pâteux en perdant 
de sa chaleur, produit une effervescence qui occa- 
sionne assez ordinairement sur le moule des espèces 
de boursoufflures ou d’ondulations peu sensibles à la 
vue, mais qui cependant font que la surface n’en est 
pas parfaitement plane et n'offre pas tout le brillant 
de la médaille. On évitera ce léger défaut en se ser- 
vant des alliages ci-après. 

Les deux alliages suivants ne doivent s ‘employer 
que pour obtenir des matrices sur fer, acier, argent, 
bronze et cuivre. Ils sont moins durs que l’étain, mais 
les creux qu'on en retire ont un fini et un poli tels 
de que celui des médailles. Il faut une assez haute tem- 
pérature pour les faire fondre, cependant moindre 
que celle qui fait entrer l’étain en fusion. C’est pour- 
quoi on ne s’en servira point sur le bois, le-plâtre, 
ni le souîre, 7. mème sur l'étain.… 


Premier alliage. 


FORD Se ed oo + + + «+ 10 parties. 
Bismuth. . + = = © © + © © ©  : |  — 
Etain. 6. 0 = © D EDR 


Deuxième alliage. 


Plomb, 14 +, 1°) iii 
Bismuth. . . . . j nano 


Le succès du clichage sur des moules en plâtre ou 
en soufre dépend beaucoup de la fusibilité de l'al- 
liage dont on se sert. Le plus facile à fondre offre le 
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plus d'avantage; mais, pour jouir de toutes ses pro- 
priétés, il faut que les métaux qui entrent dans sa 
composition soient. purs, et qu'ils y soient unis dans 
les proportions qui donnent au mélange la propriété 
de devenir fluide à la moindre chaleur possible. De 
nombreuses expériences ont prouvé que les trois al- 
liages suivants réunissent les qualités convenables. 
Tant qu'ils sont chauds, ils sont cassants : froids, ils 
sont assez malléables pour résister au choc, et assez 
durs, surtout le premier, pour garantir les empreintes 
du frottement, et donner la facilité de les retoucher 
au burin et au grattoir. 


Premier alliage. 
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Deuxième alliage. 
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| Troisième alliage. 

Rino P  i RIT 
Bismuth. . . . . .} Parties égales. 

Etain. .. 


Ces trois alliages, dont lé premier est celui de 
M. D'Arcet, sont plus durs que les deux précédents. 
Les deux premiers fondent à peu près à la même tem- 
pérature, 93 degrés du thermomètre centigrade, 7 
degrés au-dessous de la chaleur de l’eau bouillante. 
Le dernier, le plus fusible de tous, reste en fusion 
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quand on le tient dans une carte au-dessus de Ja 
flamme d’une chandelle ou d’une lampe. Pour clicher 
des médailles sur des creux en étain, on donnera la 
préférence au métal de M. D’Arcet, qui prend par- 
faitement le bronze. | 


_:$ 2. PRÉPARATION DES ALLIAGES. 


On fait fondre dans un poëlon de fer les divers 
métaux, en commençant toujours par les moins fusi- 
bles : autrement l'alliage ne pourrait se faire d’une 
manière convenable, en raison de ce qu'il faudrait 
_ élever la température des métaux d’une fusion facile 
jusqu’au degré où ceux moins fusibles pourraient y 
entrer, ce qui occasionnerait en partie l'oxydation du 
premier métal, en diminuerait la quantité, et détrui- 
rait par conséquent les proportions données. Voici, 
suivant le thermomètre centigrade, l’ordre de fusi- 
bilité des métaux que nous employons : 


Zinc. L , + + ss à 5 + + + + + 3700 
Plomb. . = + à € = © + + o + 2600 
Bismuth. ..... . . . + « + 2569 


Etain. . . +. + .« + 2100 


IL faut remarquer que le zinc se volatilise quand 
on l’expose à une température plus élevée que celle 
à laquelle il entre én fusion, et qu'en général les 
autres s’oxydent dans le même cas. On aura donc soin 
d'agir en conséquence ; et, pour éviter l'oxydation, on 
couvrira de résine ou de suif le premier métal sitôt 
qu'il sera fondu, même quand il commencera à entrer 

en fusion. On chauffera ensuite un peu fortement 
avant d'ajouter le second, parce que celui-ci, avant 
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de fondre, s'empare du calorique du premier, jus- 
qu'à ce qu'ils soient tous deux à la même tempéra- 
ture. Cette température ne serait plus alors assez 
haute pour opérer la fusion, et l’alliage ne se ferait 
pas bien. Les deux métaux étant fondus, on les brasse, 
c'est-à-dire qu'on les mélange bien avec un pochon 
de fer, en remuant la matière en la puisant et en la 
reversant aussi longtemps qu’il paraît nécessaire. On 
ajoute ainsi successivement les métaux jusqu’au der- 
nier qui entre dans l'alliage, et l’on opère à chaque 
fois le mélange ; puis on le verse dans des petites 
capsules en carton, et, à l’aide de cloisons aussi en 
carton, on le divise en petites parties, pour s’épar- 
gner la peine de couper les lingots quand on n'a be- 
soin que d'une petite quantité de matière. 

Chaque fois qu'on fait fondre des alliages, il se 
forme à leur surface, surtout si l’on n’y met que peu 
ou point de suif, des pellicules oxydées, d'autant plus 
considérables que la chaleur a été plus forte et sou- 
tenue plus longtemps. On réunira ces scories et on les 
fondra avec de l& résine, du suif ou de l'huile, à une 
température assez élevée pour les ramener à l’état 
métallique, afin qu'elles puissent servir à de nou- 
velles opérations. L’alliage qui en provient est encore 
très-fusible, L'expérience prouve aussi, qu'après un 
grand nombre d'opérations, celui qui reste, et dont 
on à séparé les pellicules oxydées, se trouve encore 
capable de se ramollir dans l'eau bouillante. 
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CHAPITRE IV. 
Opérations du Clichage. 


Nous avons vu précédemment qu'on peut clicher 
à la presse ou à la main ; et nous avons fait connaitre 
les soins et les précautions qu'il faut ns dans 
les deux cas. 

En principe, il est admis qu'on ne peut obtenir 
d'empreintes qu'en employant un métal qui entre en 
fusion à une température moins élevée que celle qui 
ferait fondre le modèle. Une température égale con- 
vient quelquefois, mais seulement pour les alliages 
qui entrent en fusion à un degré de chaleur peu 
élevé. Ainsi l’on peut clicher, avec les trois alliages 
indiqués à la page 356, sur des modèles qui en sont 
formés; mais pour y parvenir plus sûrement, voici 
comment il faut préparer ces modèles : 

Après les avoir nettoyés au moyen d'une brosse à 
dents, avec de l’eau de savon, dans laquelle on 
mettra un quart d'eau-de-vie et un peu de poudre 
de tripoli ou de pierre-ponce extrèmement fine, on 
les essuiera bien avec de la toile usée ou de La mous- 
seline, puis on les mouillera et on les frottera avec la 
dissolution indiquée plus bas, dans laquelle ou les 
fera ensuite infuser quelques minutes. Lorsqu'ils se- 
ront secs, on les frottera de nouveau avec une brosse 
sèche et propre, jusqu’à ce qu’ils soient bien débar- 
rassés du superflu de l’oxyde qui s’y sera attaché, et 
qu'ils soient devenus rouges et brillants. On pourra 
augmenter le poli en faisant usage de la brosse à dents 
qui sert à faire briller les médailles bronses, sans 
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employer cependant la poudre de sanguine, ni la 
plombagine, attendu que çe qui en sera attaché à la 
brosse suffira. On'aura soin de frotter légèrement. 

La dissolution dont on vient de parler se compose 
de fort vinaigre blanc et de vert-de-gris en poudre, 
connu dans le commerce sous le nom de verdet, dans 
la proportion d’une tasse à café ordinaire pour 15 
grammes de verdet. On mélange bien l’un avec l'au- 
tre; on laisse reposer une heure ou deux pour laisser 
opérer la dissolution, que l’on décante avant d'en 
faire usage, en prenant garde de la troubler. On évi- 
tera de respirer la poudre qui se répand dans l’atmo- 
sphère quand on prépare les modèles. 

On peut se dispenser de les laisser infuser, et se 
borner à les frotter avec la brosse, que l’on trempe 
de temps en temps dans la dissolution, jusqu'à ce 
qu'ils aient acquis la couleur du cuivre rouge. Alors 
on les essuie et on leur donne le brillant, comme 
nous venons de le dire. 

Que l'on cliche avec des modèles en creux ou en 
relief, qu'ils soient en bronze ou en autre métal dur, 
en étain ou en alliage, en bois, en plâtre ou en soufre, 
où en toute autre matière, le procédé est toujours le 
même. Il faut, avant d'opérer, qu'ils soient bien secs 
et bien nettoyés de toute crasse ou corps étrangers 
(voyez Chapitre III). On les fixe alors à un mandrin 
D'Arcet en ayant bien soin d’établir le parallélisme 
entre la surface du modèle et le métal à clicher. Si 
l’on cliche à la main, on suivra ce qui est dit à la 


page 340. Quand on aura à clicher à la main ou à la 


presse plusieurs médailles, on pourra les ajuster d'a- 
vance aux mandrins cylindriques. 
On aura soin que la presse soit placée sur un corps 
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solide ou horizontal, pour obtenir le parallélisme essen- 
tiel entre la surface du modèle et le métal en fusion. 
On placera sur le plateau, perpendiculairement sous 
la tige, une capsule en carton de 9 à 11 millimètres 
de profondeur, plus large que le modèle, garnie in- 
térieurement d’une autre capsule en papier, légère- 
ment huilée , afin que le métal ne s’y attache pas. 
On fera fondre l’étain ou l’alliage; quand 1l entrera 
en fusion, on y ajoutera un peu de suif ou de téré- 
benthine pour empêcher l'oxydation, et, aussitôt qu'il 
sera fondu, on en versera dans la capsule environ le 
double de l'épaisseur que doit avoir le cliché, en dé- 
tournant le suif et l’oxyde avec un morceau de carton 
arrondi au bout. Ensuite, avec un autre morceau de 
carton, pas tout-à-fait aussi large que la capsule, on 
agitera le métal en le ramenant d’abord alternative- 
ment des bords au centre et du centre à la circon- 
férence, en le pétrissant et en le coupant rapidement 
en tout sens, par petites portions parallèles, jusqu’à 
ce qu’il soit parvenu à un état pâteux, égal dans 
toutes ses parties, tel que le carton pénètre facile- 
ment jusqu’au fond, et que sa trace disparaisse aus- 
sitôt. Alors on passe légèrement le carton, d’une seule 
fois, sur toute la surface du métal, afin de lui donner 
un aspect brillant et pour enlever les corps étrangers 
qui pourraient s’y trouver. On abaisse de suite la vis 
de la presse qui comprime la matière molle, et y 
forme l'empreinte du sujet. Il faut que le passage du 
carton sur le métal et l’abaissement de la vis de la 
presse se fassent avec célérité, pour éviter que l’al- 
liage ne s’épaississe trop. L'expérience apprendra à le 
bien triturer et à saisir le moment le plus favorable 
pour frapper. | | 
Moulsur. 21 
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Nous ne reviendrons pas sur l’opération du clichage 
à la main, décrite à la page 340. 

Les deux premiers alliages dont on trouvera la for- 
mule à la page 355, parviennent à l’état pâteux moins 
promptement que l'étain, et d'une manière moins 
uniforme. Il se fait dans le milieu de la masse, dont 
une partie reste fluide, une cristallisation qu'il faut 
briser et rendre confuse, en agitant, en triturant et en 
coupant la masse métallique, comme on l’a dit plus 
haut, et le plus vite possible, jusqu’à ce qu’elle soit 
également pâteuse partout. 

On sépare le cliché du modèle lorsqu'ils sont re- 
froidis tous deux. Pour obtenir un bon résultat, on 
frappe fortement, bien à plat sur une planche, le der- 
rière du modèle, s’il est assez solide pour résister au 
choc sans se briser ou s'altérer; autrement on dégage 
les bords avec un petit couteau ou un instrument fait 
exprès, en prenant garde d’endommager le modèle, 
et l’on frappe légèrement sur la tranche. 

Comme les alliages formulés à la page 356 sont 
très-cassants tant qu'ils ne sont pas froids, on se gar- 
dera bien de séparer de suite l'empreinte du modèle; 
il faut attendre que le tout soit refroidi. Cette pré- 
caution est surtout nécessaire lorsque tous deux sont 
composés d’alliage, parce que le cliché communi- 
quant sa chaleur au modèle, celui-ci devient cassant 
comme le premier. | 

Le clichage avec des moules en soufre réussit très- 
bien, surtout quand ceux-ci n'ont que peu de dia- 
mètre et de relief, et qu'on a la précaution de s’en 
servir une heure ou une demi-heure après qu’ils ont 
été coulés, parce qu’alors ils sont beaucoup moins fra. 
giles. Les clichés viennent ainsi presque toujours sans 
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défaut, et se détachent facilement du modèle; mais 
leur surface est ou noircie ou bronzée par le soufre qui 
s'échauffe et qui sulfure un peu le métal. C’est une 
espèce de patine artificielle qu’on peut enlever en la 
frottant avec du tripolhi ou de la poudre très-fine de 
pierre-ponce, mais qu'il vaut mieux laisser quand on 
ne veut pas bronzer les clichés, et qui n’a rien de dé- 
sagréable à l’œ1l. | | 

Si les clichés sont faits sur des modèles en plâtre, 
on les met tremper dans l’eau, et on les nettoie en 
les frottant avec une brosse à dents un peu rude, ce 
qui se fait avec d’autant plus de facilité, que la colle 
se gonfle en shumectant et désumit ainsi les molé- 
cules de plâtre qu'elle entoure. S'il restait dans les 
creux quelques portions de plâtre que la brosse ne 
pût enlever, on se servirait d'un bout de bois aiguisé, 
pour ne pas endommager le métal. 

On agira de même quand des parcelles de soufre 
demeureront attachées aux clichés. 

Quand ceux-ci sont bien propres, on les examine 
avec la loupe, et s'ils sont sans défaut, on les con- 
serve ; dans le cas contraire, on les refond. Cependant, 
s’il n’y avait que de légers défauts, on tirerait au- 
paravant de secondes épreuves, et l'on ne remettrait 
les premières au creuset qu'autant qu'on aurait mieux 
réussi la seconde fois. 

Les objets les pius faciles à clicher sont ceux qui 
ont le moins de surface et de relief. Les médailles à 
portraits qui ont #4 à 5 millimètres de relief, réussis- 
sent difficilement, parce qu’à l'instant où la matrice 
comprime le métal, l'air, qui cherche à se dégager, 
ne trouvant pas assez promptement issue, il en reste 
toujours un peu qui, étant refoulé dans les parties les 
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plus creuses de la matrice, occasionnent des soufilures 


‘aux clichés. Aussi les creux de ces sortes de médailles 


réussissent mieux que les reliefs, parce qu'au mo- 
ment où la médaille modèle tombe sur la matière en 


_ fusion, l'air s'échappe facilement, d’abord sous les 


parties les plus saillantes de la médaille, puis sous les 
extrémités, et qu'il est chassé à l'extérieur. 

On cliche sur le bois et sur le carton de la même 
manière que sur le plâtre et le soufre, mais il faut 
avoir soin de ne se servir que des alliages indiqués 
à la page 356. 

On peut encore clicher sur la cire à cacheter, ce 
qui se fait toujours à la main. Mais comme cet ou- 
vrage pourrait tomber entre des mains qui en feraient 
un usage criminel et s’en aideraient pour fabriquer 
de faux cachets, nous nous abstiendrons de faire con- 
naître cette manière de clicher. 


CHAPITRE V. 
Réparation et Bronzage des Clichés, 


EE 


S 1. RÉPARATION DES CLICHÉS. 


Quand les clichés ont été séparés des modèles, on 
coupe avec de bons ciseaux, tels que ceux dont on se 
sert pour couper les ongles, la portion de matière qui 
s'est insinuée entre le mandrin et le modèle, et qui 
excède le bord de la médaille, en prenant la précaution 
d’en enlever plutôt moins que trop. On achèvera de 
dresser et d’unir ce bord au moyen d’une lime un 
peu fine, puis avec uu räcloir. Cet outil est fait avec 
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un morceau d'acier plus large qu'épais, dont les côtés 
sont bien droits et les angles assez vifs, telle que serait 
une petite lime triangulaire avant d'être taillée. On 
peut en avoir de plusieurs dimensions : les plus grands 
serviront pour râcler et unir le derrière des clichés. 
On dressera et l’on unira de même, à la lime et au 
râäcloir, la tranche de la médaille, en tenant cette 
tranche bien perpendiculaire et en ayant soin qu’elle 
ne fasse pas ventre au milieu, ce qui arrive assez fré- 
quemment quand on se sert du râcloir. Pour limer la 
tranche plus aisément et plus perpendiculairement, on 
se servira de deux planchettes en bois de 9 à 41 cen- 
timètres de largeur, placées l’une sur l’autre ; l’une a 
environ 5 millimètres et l’autre environ 11 centimè- 
tres d'épaisseur ; elles sont arrondies à l’un des bouts 
et fixées à l’étau ou à une table, par trois petits gou- 
jons en fer c, de manière qu’on puisse les placer et 
les ôter aisément, sans frapper (fig. 28). C’est sur l'ex- 


Fig. 28. 


trémité arrondie a que l’on place la médaille pour en 
limer la tranche; on appuie la lime sur.la planchette 
de dessous b, en la tenant bien perpendiculairement; 
le cliché, faisant un peu saillie hors de celle de des- 
sus 4, la lime atteint la tranche tout entière, ce qui 
n'aurait pas lieu, du moins très-difficilement, sans 
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cette saillie et si le cliché n’était pas sur un plan un 
peu plus élevé que celui sur lequel porte Ja lime. 

Si le cliché & tout autour la même épaisseur, on 
n'aura pas besoin de limer le dessous, on ne fera 
usage que du râcloir pour l’unir et le polir. S'il en 
était autrement, on se servirait pour égaliser l’épais- 
seur, d'une limé plate, dite bâtarde, et ensuite d’une 
lime moins grosse, et l’on achèverait d’unir au rà- 


cloir, dont on donnerait én finissant un léger coup 


sur les angles, èn dessus et en dessous, pour les rendre 
moins vifs. 

Comme le métal empâte les limes, c'est-à-dire s’y 
attache, surtout quand elles sont fines, on les net- 
toiera en passant entre Chaque dent une pointe d’'a- 
cier bien aiguë ét bien trempée, afin qu’elle s’use 
moins vite, et on l’aiguisera sur la meule ou le grès 
quand elle en aura besoin. 

La tranche, le bord et le derrière des clichés étant 
bien dressés et bien unis, on les nettoiera et les dé- 
graissera, en les frottant avec du tripoli ou de la pou- 
dre de pierre-ponce très-fine, à l’aide d’une brosse à 
dents fortes qu'on mouillera d’eau ; puis on les lavera 
à l’eau claire et on les essuiera fortement avec de la 
toile usée. On les examinera alors avec la loupe, et, 
s'il y a quelques défauts, on les fera disparaitre à 


l'aide du burin. On en aura à cet effet de différentes 


formes, les uns à grains d'orge, d’autres arrondis au 
bout, et d'autres ayant deux: biseaux, l’un au bout et 
l’autre sur l’un des côtés, celui du bout formant un 
angle aigu avec le côté qui n’a pas de biseau. Ce der- 
nier instrument servira à unir le fond ou le champ 
de la médaille et à en enlever promptement les pe- 
tites aspérités qui s’y trouveraient, surtout si l’on a 
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cliché avec des modèles en plâtre qui n'auraient pas 
été confectionnés avec les précautions que nous avons 
recommandées page 348. Si l’on aperçoit les traits du 
burin, on les fera disparaitre en frottant avec de pe- 
tits morceaux de pierre à rasoirs bien polie, ou d'ar- 
doise, et de l’huile d'olive. Cette opération faite avec . 
soin, on nettoiera de nouveau le cliché avec le tripoli 
et la poudre de pierre-ponce, puis on le lavera et on 
l’essuiera soigneusement. | 

Si l’on ne veut.pas bronzer les clichés, il ne faudra 
pas les nettoyer, parce que -cette opération leur ferait 
perdre leur éclat. 


$ 2. BRONZAGE DES CLICHÉS. 


Les clichés préparés comme on vient de le dire, 
on versera de la dissolution de vert-de-gris dont nous 
avons parlé page 360 (en ayant soin de ne pas la trou- 
bler), dans une assiette ou une soucoupe, suivant 
qu'on aura une ou plusieurs médaillés à, bronzer ; 
puis, avec une brosse à dents, on les frottera dessus 
et dessous et sur la tranche, avec la dissolution, de 
sorte qu'elles soient mouillées partout; puis on les 
placera dans le vase, le relief en dessus, de manière 
que le liquide les couvre entièrement. Elles se colo- 
rent insensiblement ; la teinte devient de plus en plus 
foncée, et on ne les retire de la dissolution que lors- 
qu’elles ont acquis une belle couleur de cuivre rouge. 
On les fera sécher pendant une demi-heure ou une 
heure, suivant la saison. On y parviendra plus promp- 
tement en hiver en les plaçant sur un poële en faïence. 

Quand elles sont bien sèches, on prend une brosse 
qui le soit également, et, avec de la poudre de san- 
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guine très-fine, on frotte la médaille pour enlever le 
superflu de l'oxyde qui s’y est attaché, sans cepen- 
dant la trop nettoyer. On est parvenu au point con- 
venable quand, en soufflant avec l’haleine, on aper- 
çoit encore sur toute la surface une partie de l’oxyde 
qui est sous une forme un peu visqueuse. On souffle 
de nouveau sur la médaille, et, avec une brosse douce 
que l’on trempe dans le mélange suivant : 


Sanguine. . 4 s: «+ « + + + + + « +: | S parties. 
Plombagine. : : 4. . + « « « + « 8 — 


Ces deux substances sont broyées ensemble sur une 
glace avec un peu d’esprit-de-vin; il doit en résulter 
une pâte presque solide, que l’on conserve pour l'u- 
sage. 

‘ Lorsqu'on veut s’en servir, on délaie un peu de 
cette pâte dans de l'alcool, et on l’applique en bouillie 
épaisse sur la surface du “métal. On laisse cette com- 


position séjourner pendant vingt-quatre heures sur 


la médaille, puis on brosse doucement et l'on re- 
cueille la poudre qui tombe, pour s’en servir de nou- 
veau. 

Pour polir et faire briller la médaille, on la frotte 
doucement en tous sens, en humectant de temps en 
temps avec l'haleine, jusqu'à ce que la médaille com- 
mence à briller. Alors on cesse de souffler, et si elle 
offre la teinte que l’on désire, on continue à frotter 
pour la rendre brillante. Pour l’achever, on prend 
avec la brosse un peu de plombagine, sans mélange 
de sanguine, et l’on frotte avec plus de force. Si l’on 
veut que le bronze soit d’une couleur plus claire, on 
ne mettra dans le mélange qu’un quart de plomba- 
gine; si on la désire plus foncée, on augmente la 
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dose de cette dernière matière. En un mot, l'expé- 
rience apprendra à donner aux clichés la teinte que 
l'on voudra. On polira la tranche et le derrière avec 
moins de précaution. Il faudra bien prendre garde de 
respirer par le nez ou la bouche la poudre d'oxyde et 
celle de la plombagine qui se dégagent en frottant. 

Au lieu de mettre infuser les clichés dans la disso- 
lution, on pourra les frotter avec la brosse qu on y 
trempera de temps en temps, en ayant soin de la net- 
toyer de l'écume qui se forme et de la presser un peu 
pour en faire sortir le vinaigre. On continuera de 
frotter jusq 18 le cliché aït une belle couleur 
de cuivre rouge. On le laissera ou le fera sécher, 
comme ou l’a déjà dit, puis on donnera le bronze 
comme on vient de l’enseigner à la page précédente ; 
mais on pourra moins en varier la teinte. 

Nous disons qu'il faut tremper de temps en temps 
la brosse dans la dissolution, parce que, si l’on frot- 
tait toujours sans prendre cette précaution, la couleur 
ne se formerait pas, puisque, la médaille se chargeant 
du vert-de-gris que le vinaigre tenait en dissolution, 
il n'en pourrait fournir une assez grande quantité; 
c'est pourquoi il faut tremper plusieurs fois la brosse 
dans la préparation pour la charger d’un nouvel 
oxyde. Par la mème raison, quand on a fait infuser 
un certain nombre de médailles dans la dissolution, 
elle a perdu presque toute sa vertu; alors on ne doit 
plus s’en servir. 

Les médailles bronzées d’après la manière que nous 
venons d'enseigner, peuvent rivaliser avec celles de 
bronze pour le fini, la teinte et le brillant, et l’œil le 
plus exercé pourrait s’y tromper. Mais, par le procédé 
du clichage, on ne peut frapper des médailles à dou- 
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ble face. Cet inconvénient, si c'en est un, est com- 
pensé par un autre avantage : l’amateur, en formant 
son médailler, peut placer à côté l’un de l’autre la 
médaille et le revers; en sorte que d'un seul coup- 
d'œil il voit les deux côtés, sans rien toucher ni dé- 
ranger. Il serait cependant possible de réunir les deux 
parties, soit à l’aide de colle ou de mastic, soit, mieux 
encore, en les soudant avec un alliage plus fusible 
que celui qui les compose, après en avoir uni ét rendu 
les faces de derrière aussi parallèles que possible avec 
le champ de la médaille. Cette dernière opération, 
qué nous avons essayée d’une manière assez légère, 
nous paraît cependant assez difficile en ce que, d'une 
part, pour opérer la soudure, il faut faire fondre un 
tant soit peu de la surface des deux côtés de la mé- 
daille, à l'endroit où l’on veut souder, afin que la 
soudure, plus fusible, puisse s’y unir; et que, d’un 
autre côté, la grande fusibilité de l’alliage des clichés 
fait que, sitôt que la fusion s'opère d’un côté, elle 


s'étend de l’autre, ce qui endommage les médailles 
sans remède. 


On pourrait encore au besoin réunir les deux côtés 
des clichés avec de légères goupilles. 


QUATRIÈME SECTION. 
CONFECTION DES MÉDAILLERS. 


$S 1. PRÉPARATION DES CADRES. 


On fera faire un cadre d’une grandeur proportion- 
née à celle de la tablette dont on parlera plus bas, 
et sur laquelle on placera les médailles, en lui don- 
nant, ainsi qu'à cette tablette, et autant que l'arran- 
gement des médailles le permettra, une forme rec- 
tangulaire dont les grands côtés auront une fois et 
demie la longueur des petits, cette forme étant la 
plus agréable. Ce cadre sera fait comme ceux qui sont 
destinés à recevoir des gravures. Il aura seulement 
de plus tout autour, par derrière et à fleur du bord 
extérieur, un baguette saillante sur le fond d'environ 
14 millimètres de largeur et d'une épaisseur égale à 
celle de la tablette, qui sera aussi garnie d'un rebord 
assez épais pour que les médailles ne touchent pas le 
verre, quand on placera cette tablette dans le cadre. 
La surface de la tablette remplira le vide du cadre 
par derrière, et, entre ses rebords, elle sera égale au 
vide que présente le cadre entre ses quatre côtés vers 
la feuillure. On voit que la baguette mise autour du 
cadre par derrière est destinée à cacher, par les côtés, 
la tablette qui doit porter les médailles. 
On construira cette tablette en sapin, en peuplier ou 
en tout autre bois léger bien sec. On coupera de la 
même dimension une feuille de bon carton bien uni, 
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sur laquelle on collera proprement du papier de cou- 
leur. Si les médailles sont jaunes ou de toute autre 
couleur. claire, on emploiera du papier bleu un peu 
foncé ; si elles sont blanches, noires ou bronzées, on 
se servira de papier vert clair. Les papiers de tenture 
mats conviennent parfaitement pour ce travail ; le 
papier lustré serait moins bon. On collera ce carton, 
ainsi recouvert de papier, sur la tablette de sapin. 
On ajustera, sans le fixer, le tour ou l’espèce de châssis, 
dont l’intérieur, comme on l’a déjà dit, offrira un vide 
égal à l'ouverture du cadre. Ce châssis aura un peu 
plus d'épaisseur que les médailles, afin que celles-ci 
ne touchent pas le verre du cadre. Les quatre pièces 
du châssis seront ajustées, non à onglet, comme celles 
du cadre, maïs le bois coupé à moitié de son épais- 
seur, les extrémités se recouvrant réciproquement. 
On collera, sur l’une des faces étroites de chaque 
pièce, en couvrant un peu celles du dessus et du des- 
sous, du papier de la même couleur que celui qui 

garnira le fond de la tablette. Ensuite, avec des poin- 
tes de Paris, on clouera le châssis sur la tablette; les 
côtés garnis de papier se trouvant à l'intérieur. 

Au cas où ces courtes explications paraîtraient trop 
insuffisantes au lecteur, il pourrait recourir au Manuel 
du Fabricant de Cadres, publié par M. De Saint-Victor 
dans l'Encyclopédie-Roret. Il trouverait dans ce petit 
ouvrage les renseignements nécessaires pour exécu- 
ter toutes les sortes de cadres, de châssis, d'encadre- 
ments, etc. Ce petit volume écrit par un praticien 
amateur peut être recommandé comme un guide cer- 
tain. Les collectionneurs pourront ainsi varier à l’in- 
fini les modèles de leurs cadres, suivant leur fantaisie 
ou suivant la place disponible. 
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$ 2. DISPOSITION DES MÉDAILLES. 


Si les médailles à encadrer sont toutes du même 
module (1), on les placera en lignes horizontales, sui- 
vant l’ordre chronologique des événements qu'elles 
retracent, et si ce sont des personnages, suivant la 
date de leur naissance. S'il y a de grandes médailles, 
on les distribuera symétriquement autour de la ta- 
blette. rt 

Pour les arranger plus régulièrement, on divisera 
la hauteur de la tablette en autant de parties qu'on 
aura de rangs de médailles à placer horizontalement, 
et la largeur en autant de parties qu’il y aura de 
médailles dans chaque ligne horizontale, en ayant 
soin de laisser l’espace de 2 ou 5 millimètres entre 
chaque médaille ; dans la direction perpendiculaire 
et la direction horizontale, de 7 ou 9 millimètres 
entre le tour du châssis et les quatre rangs qui l'a- 
voisinent. 

Il faudra prendte ses mesures de manière : 1°,que 
les poiuts de division des rangs horizontaux indiquent 
le bas de Ja médaille, c'est-à-dire que si l'on tirait 
des lignes horizontales d’un côté à l’autre, le bas des 
médailles s’appuierait sur ces lignes ; 2°, que les points 
de division des rangs perpendiculaires indiquent le 
centre des médailles, c'est-à-dire que si l'on traçait 
des lignes perpendiculaires, des points inférieurs aux 
points supérieurs, elles partageraient les médailles 
perpendiculairement en passant par le centre. 

On marquera avec une pointe les divisions hori- 


(1) La figure 26, page 342, représente les modules de médailles 
les plus usités. 
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zontales sur les bords des petits côtés du châssis, Les 
divisions marquées sur les grands côtés se.traceront, 
à l’'équerre et au crayon, sur une règle très-mince et 
bien droite, d'environ 20 millimètres de largeur et 


. d’une longueur gs à la largeur intérieure du 


châssis. . 


Ces divisions ainsi tracées, il ne reste plus qu à 
coller les médailles, ce qui est facile et qui se fait très- 
promptement et très-régulièrement. Pendant que la 
colle-forte chauffe, on divise, si déjà on ne l’a pas 
fait, ses médailles par ordre chronologique, en autant 
de piles qu'il doit y avoir de rangs horizontaux dans 
le tableau. Cet arrangement fait, on place la règle 
dont on vient de parler vis-à-vis le premier point 
tracé en haut sur chacun des petits côtés du châssis, 
comme si l’on voulait tirer une ligne d'un point à 
l’autre, et on la fixée avec deux pointes plantées aux 
extrémités, de manière que les trous faits par ces 
pointes se trouvent cachés sous les médailles du rang 
suivant. Puis, avec le bout de bois dont on s’est servi 
pour placer les bordures, on met, tout autour du . 
bord, plutôt en dedans qu’en dehors, pour ne pas 
salir le fond du tableau, de la colle bien chaude et 
pas trop épaisse. Cette opération se fait pour cinq ou 
six médailles à la fois, suivant que la colle se met 
plus ou moins vite en gelée. Ensuite,on les applique 
proprement.sur le fond du tableau, en pressant légè- 
rement sur les médailles et en appuyant la bordure 
contre la règle, vis-à-vis les lignes qui y sont tracées, 
de manière que si ces lignes se prolongeaient, elles 
partageraient les médailles perpendiculairement en 
deux parties égales, comme on l'a déjà dit. 

Quand le premier rang ëèst achevé, on place la 
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règle vis-à-vis du second point des côtés, et l'on con- 
tinue, comme pour le premier rang, jusqu’à la fin du 
tableau. Pour le dernier rang, on ne peut pas placer 
la règle, à cause de sa largeur, dans l'intérieur de la 
tablette; on trace alors au crayon la ligne sur laquelle 
seront placées les médailles, et l'on se guide pour 
les espacer, soit sur les rangs précédents, soit sur la 
règle qu’on fixera sur le bord du châssis. Au bout 
d’une heure ou deux, la colle est sèche. 

La colle étant bien sèche, et les médailles tenant 
solidement sur la tablette, si elles sont jaunes, on les 
fera briller en les brossant fortement, d’un bout d’une 
ligne à l’autre et dans tous les sens, avec une brosse à 
poils courts, bien fournie, peu dure et bien nettoyée 
à l’eau de savon, puis à l’eau claire, pour ne pas salir 
les médailles. Cette manière est bien plus expéditive 
que de les faire briller l’une après l’autre, avant de 
les coller sur la tablette. Cependant, si ces médailles 
et principalement celles de couleur, avaient besoin 
d’être rendues brillantes, on pourrait les frotter, mais 


avec la brosse à dents, en prenant la précaution de 
ne pas toucher la bordure. 


$ 3. ENCADREMENT DES TABLEAUX. 


Avant de placer le tableau de médailles dans le 
cadre, pour empêcher la poussière et la fumée de pé- 
nétrer entre le verre et la feuillure qui le reçoit, on 
y colle tout autour une bandelette de papier. On fixe 
ensuite le tableau au cadre avec des clous à vis, le 
plus près que l'on peut du bord extérieur, dans la 
crainte de percer le cadre, ce à quoi l'on prendra bien 
garde en n’employant pas des vis trop longues, et en 
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ne perçant pas les trous trop profonds. On calle aussi 
tout autour du derrière du cadre de petites bande- 
lettes de papier, pour garantir les médailles, soit de 
la fumée, soit de la poussière. 

Lès cadres de couleur brune ou acajou, conviennent 
aux médailles blanches, jaunes ou d'une couleur 
claire, et les cadres dorés ou d’une couleur claire 
aux médailles de couleur bronze ou noire. 


$ 4. DISPOSITION DES MÉDAILLERS. 


Si l’on ne veut pas encadrer les médailles, mais 
en former un médailler, dans lequel elles ne seront 
point fixées, on fera faire un meuble ou simplement 
une boite, dont le couvercle se lève et le devant s’a- 
baïsse au moyen de charnières, dont les tablettes 
sont à rebords, de la hauteur proportionnée à l'épais- 
seur des médailles qu'on veut y placer. On coupera 
très-juste, pour les coller ensuite sur le fond des ta- 
blettes, d'autres tablettes de 2 millimètres environ 
d'épaisseur, en sapin, en peuplier, en noyer, ou en 
tout autre bois tendre, ou bien encore des feuilles de 
carton bien uni, qu on percera de trous ronds propor- 
tionnés au module des médailles. 

_ Ces trous se font à la main, à l’aide d’un instru- 
ment ou compas en fer représenté par la figure 29. 
Il se compose : 1° d’une pièce a, servant de pivot, 
de 10 centimètres de long, surmontée d’une pomme 
en bois sur laquelle appuie la main qui le fait tour- 
ner, percée au bas horizontalement d’un trou carré, 
servant de coulisse, et terminée par une pointe qui 

‘porte un collet, afin qu’elle ne pénètre pas trop pro- 
fondément; 2° d’une seconde pièce carrée b, longue 


de 7 à 10 centimètres, glissant dans là coulisse du 
morceau précédent, percée elle-même d’un trou carré 
ou rond, dans lequel se place perpendiculairement 


Fig. 29. 


une troisième pièce c terminée par une pointe d'a- 
cier bien tranchante, sorvant à couper le bois ou le 
carton, au moyen du mouvement circulaire et de la 
pression qu’on lui imprime. La pièce b est fixée à la 
pièce 4, et la pièce c à la pièce b, chacune par un 
écrou à oreille à, et au point qui convient suivant le 


Fig. 30. 


diamètre qu’on veut donner au trou. La figure 30 
représente les quatre parties de ce compas séparées, 

On aura soin que le tranchant n'excède pas l'ex- 
trémité de la pointe, à moins que l’on ne veuille 
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enlever un peu d'épaisseur à la planchette, et que 
le côté de la lame, qui forme biseau, soit tourné du 
côté du centre, pour que le bois soit coupé perpendi- 
culairement. 

On aiguisera toujours le tranchant du côté du bi- 
seau, et l’on Ôôtera seulement le morfil du côté op- 
posé. 


Nous terminons ici cette dernière section et nous 
nous bornons à ces explications que nous croyons 
suffisantes pour l’ouvrier ainsi que pour l'amateur. 

La dernière édition de ce petit Manuel contenait 
un chapitre entier sur la manière de garnir les mé- 
dailles avec du papier ou du carton doré, pour en 
composer des cadres. Nous avons cru devoir retran- 
cher de cette nouvelle édition ce chapitre démodé. 
Il n’est plus d’usage aujourd'hui de garnir les mé- 
dailles. On a remarqué sans doute qu'un cadre de 
médailles ainsi ornées présentait uné ressemblance 
avec ces reliquaires de mauvais goût qu’on surcharge 
ordinairement de papier doré. 

Nous donnons cependant ce renseignement, afin 
qu'on puisse recourir au besoin à l’ancienne édition 
(Manuel du Mouleur en Médailles, par M. F.-B. ROBERT. 
4 vol. in-18, 1 fr, 50 c. Paris, Roret, 18487. \: 
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